जप की अपनी भाषा में 


हमारा अन्य ८क्निकल साहित्य 
& रेडियो सरविसिद्ध (रेडियो मरम्मत) 
& सरकिट डायग्रामज ओफ रेडियो 
#& वरकशाप गाइड (फिटर टे निंग) 
#& खराद शिक्षा (टनेर गाइड) 
% इलेक्ट्रकल इन्जनियरिंग बुक 
& वर्कशाप तथा खराद ज्ञान 
& बायरलेस रेडियो गाइड 
$ बिन बिजली का रेडियो 
% स्टीम व स्टीम वायत्र 
% मोटर मिकफेनिक टीचर 
& सिलाई कटाई गाइड 
# आयल व गेस इंजन 
%& मोटर कार वायर्रिंग 
& शआयल इंजन गाइड 
& अन्‍्त्री पेमायश चोच 
& आरमेचर वाइईंडिंग 
& इलेक्टिक वायरिंग 
& विल्डिंग बनाना 
इ्ल् क्टो प्लेटिंग 
& बेटी व ड्राई सेल 
# इलेक्ट्रिक गा 
#& मिकेनिक गाइड 
७ ट क्‍्टर गा 
2] है लगाता 
8 गेस बेल्ट 


( सर्वाधिकार प्रकाशक के आधीन हैं) 





४ है 70 %४2/0४/700९/#9७ । 
जे. फाउणडा प्रकिट्स 5 
3 ( हलाई का का) न्‍ 


ढलाई के काम की ग्रेक्टीकल पुरेतक, जिसमें... 
मोल्डिंग, पेठटने, के सोबिल “फ्रनेर्स 
और क्यपोला का पूरा २ विवरण दिया 
गया है | और धातुओं का 
वर्णोत विस्तार पूवेक. किया 
गया हैं । साथ लोहे 
के सामान के नाप 
तोल टेबिलों द्वारा 


के 

'च्ड 

(0, 

ख् 

3 दिये गये 

बे + 

६ पृष्ठ संख्या ४०८ चित्र संख्या १५० 






+ फ की, 


लेखक 
9. जयनारायण शर्मा 8. ४० (बिस्टल) 
इलेकद्रकेल एण्ड मिकेनीकल इ 'जिनियर 
मिलने का पता-- 


9”... टेक्निकल बुक डिपो चावड़ी बाजार दिल्ली। 


हि 
ध्य्््न् 
्ध्य्य्स्ज 


९ 2 0 2 


३ ॥॥ए $ ण॥॥ाए 8, 





मा / 


अकाशक--- 
देहाती पुस्तक भण्डार, 
चावड़ी बाजार देहली ६। 


प्च्च््््प्स््््न्ध्य्य्नह्स्ल्च्चाया 


आप बेकार क्‍यों हैं 


] आप शहर में रहते हो था देहात में थोड़ी | 
पूजी लगाकर कारखानेदार ब्रनकर १० से १०० तक 
रोजाना कमाईये । 


मकारधमा:> "रमन 


न ->75-2/ 


, अबकी 


विशेष विवरण के लिये ट कनिक्ल और इन्ड- | 
सट्थल पुस्तकों का बड़ा सूचीपन्न सुफ्त मंगाइये। 
ल्ल्््ष््श्श््ब्बल्ड्फड्ेड्ड: अप) 
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स्ल््स्स्गिः 


ख्े सुद्द $- 
रतन प्र स, दिल्‍्ली। 


भूमिका 


सम्भवतः हिन्दी भाषा में अपने ढंग की यह सब प्रथस 
पुस्तक है। ढलाई का इ'जिनियरिंग ल्लाइन सें अत्यन्त सहर्व 
है क्योंकि इसो के द्वारा छोटी से बड़ी मशीन तक बनती 
हैं। विदेशों में जहां इसके बड़े २ कारखाने हैं वहां सेंड का 
मिलाना, माल्ड में सेंड दबाना, कोर बनाना और सुखाना, 
बढ़े मोल्डों का उठाना रखना, पिघन्ने माल को क्यूपोल्ला से 
मोल्डों पास ले जाना यह सब कार्य मशीन द्वारा किये जाते है। 
यहां तक कि सैंड भी मशीन से टेस्टकर २ काम में ली जाती है । 
धातुओं के टेस्ट करने की एक से एक नवीन सशीने होती है । 
हमारे यहां इत सब बातों को छोड़ कर, अभी तक ढल्लाई के 
काम में आने बाले औजोरों ओर काम करने की विधियों के 
नाम भी पूण रूप से नहीं हैं। जब सब नाम हैं ही नहीं तो 
किसी औजार का, सामान का या विधि का कोई भी नाम रक्खा 
जा सकता है। अतः इस पुस्तक में अंग्रेजी नामों का प्रयोग 
किया गया है जिसमें छोटी से छोटो और बढ़ी से बड़ी वस्तु 
तथा विधि के प्रचल्षित विद्यनाम मान हैं। 


इस पुस्तक को विषय के क्रमानुसार लिखने का प्रयत्न 
किया गया है, जिसंसे यह इंजिनियरों, ढलाई के काम वालों, 


( ६) 

सब प्रकार के मिस्त्रियों और लोहे के दुकानदारों के लिये 
अत्यन्त उपयोगी सिद्ध हो | 

यदि पाठकों को इस से छुछ भी लाभ पहुंचा तो दूसरे 
संस्करण में नवीन मशीनों के विषय म॑ पूण अकाश डाला 
जायेगा । 

लेखक नें जहां से जो सहांयता ली हैं. उसके लिये बह 
आमभारी है । 


श्री कृष्ण जबन्दी जे एन्‌ शर्मा 
सन्‌ ६६४० 
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( १५ ) 
आयल व गैस १ जन 


लेखक--नरेन्द्रनाथ बी० एस० सी० 

(तथा डालचन्द शर्मा २४ बे का अनुभवी मिकैनिक ) 

इस पुरतक में मेले तेल ओर पैटरोल से चलने वाले हर 
किस्म के इंजनों तथा कैरोसीन आयल इंजन, पटरोल इ न्‍्जन, 
डीजल आंयल रिस्टाटे, कदड आयल इन्जन, डाग कोल्ड 'स्टाटे 
कराड अयल इन्जन सहित, ब्लैक स्टोन, बनांड', हारीजिन्टैल 
ओर वर्टी कल कस्बसचन आदि इन्जनों के काम के तरीके, इनके 
सारे कल पुर्जो' का विस्तार के साथ वर्णन, चिन्नों द्वारा किया 
गया है। इसके अतिरिक्त परजों और इंजनों में होने वाली 
खराबियों को जानना ओर ठीक करना और हर अकार की 
फिटिंग का वणन बहुत से चित्रों द्वारा विस्तार पूवेक लिखा 
गया है | सिंगल सिलेन्डर से छः सिलेंडर तक के टाईमिंग 
बांधने, पैदा होने वाली ख़राबियों को जानने और दूर करने, 
आटा चक्की के विषय मे उत्तर अश्न दिए गए हैं। यह पुस्तक 
हर एक इ'जन ड्राइवर, मिकेनिक और इंजीनियर के लिए एक सी 
लाभदायक और सहायक है।पुस्तक ऐसी सरल भाषा में लिखी 
गई है कि थोड़े पढ़े लिखे भी पुरा लाभ उठा सकते हैं । पुस्तक 
हिन्दी तथा उदू दोनों भाषाओं में मिल सकती है । पृष्ठ संख्या 
४५४४ चित्र संख्या ११२ इस पर भी आवरण चित्र तिरंगा 
गैटआअप शानदार पक्की तथा मजबूत जिल्द बंधी पुस्तक का 
मुल्य १०) डाक खर्चे अलग | 

| किताबों की जरूरत 

एक मित्र की तरह होती है। किसी भी किताब की आव- 
श्यकता हो हम आपकी सेवा करने को तैयार हैं । 

पता--देहाती पुष्तक सण्ढार चावड़ी बाजार देहली ६। 


७. (१६ ) 
वक शाप तथा खराद ज्ञान 


इन्जीनियरों, मिकेनिकों; विद्यार्थियों ओर उन सबके लिए 
जी मशीनरी के काम में पूर्ण परिचय प्राप्त करना चाहते हों 
“बके शाप तथा खराद ब्लान” अत्यन्त उपयोगी सिद्ध होगी। 
लेखक ने इस पुस्तकमें बक्के शाप की प्रत्येक चीज को इस गअकार 
सरल ओर रोचक बना कर सममाया है कि एक साधारण 
लिखा पढ़ा मनुष्य भी विना किसी कठिनाई के इसे ससम 
सकता ६6 | 

इसमें वे शाप सें काम आने बाले गणित के नियमों, 
ओजरों और पुर्जा को जगह २ नकशे देकर और फ़ोटो व्लाकों 
द्वारा पूर्ोी रूप से बेन किया गया है। 

खराद मशीन, वर्मा मशीन, रन्दा मशीन और मि्लिंग 
मशीन छ। प्रयोग तथा इसमें प्रयोग में लाये जाने वाले सभी 
टूलों क्री चनावट के विषय में पूर्ण प्रकाश डालने के अतिरिक्त 
सभी धातों आ पूर्णो ज्ञान, टांका चनाना ओर टांका लगाने की 
रीति, खराद पर गरारियों से हर प्रकार की चूड़ी काटने का 
हिसाव ओर टेविल ओर जन रूब बातों को पूर्ण रूप से चर्णन 
किया गया है जोकि प्रत्येक दिन वर्क शाप में प्रयोग में लाई जाती 
है। मूल्य 5) रुपए डाक ज्यय अलग 

टेक्निकल डिक्शनरी 

इस पुस्तक में रेडियो की टेक्निकल टस्से के अतिरिक्त 
टेलीफून, टेलीमाफी, एलेक्टिसिटी, टेलीवज्नन के नियर्मों की 
परिभापाओं को भलि भांति हिन्दी भाषा में सरल रूप से वर्णन 


क्रिया गया है | 
इस की सहायता से शीघ्र द्वी परिचित होकर विज्ञान में 


' अधिक जानकारी और उन्नति प्राप्त की जा सकती हं। मूल्य 
क्ैवल ४) रुपए डाक व्यय अलग । 


ज़रूरी बातें 

डेसिमल)-- 

डेसिसल का हिसाब समझना परमावश्यक है। इसके जाने 
बिना नाप तोल समम में नहीं आ सकते | 

डेसिभल का सीधा सा मतलब यह है कि जब हमको १ से 
भी कम रक्तम वहुत सही वतानी होती है तो उसको डेसिमल 
द्वारा बताते हैं। साधारणतया १ से कम रकम के लिये हम कहते 
हैं चौथाई, आधा, पौना, आदि २। इस चौथाई, आधे, पौने 
आदि को हम डेसिमल हारा सही २ आसानी से बता सकते हैं । 
डेसिमल से बायें हाथ जो रक्तम होती है वह पूरी ज्यों की त्यों 
रक्तम है। डेसिमल के बाद (दायें हाथ को) जो रक्म होती है 
उसमें चाहे कितने ही हरफ हो लेकिन १ से कम होते हैं| 

अब सममभना चाहिये:-- 


१ यह वराबर है ३5 यानी १० में से एक हिस्सा 
२७) 9 #$“वेंट » ९० में से २ हिस्से 
रे ली, ब 9 १9 में से ३ हिस्से 


'६ यह बराबर है 5६5 यात्री १० में से ६ हिस्से | ये ऊपर 
के डेसिमल की रक्में सब १ से कम हैं। 


१, "२, '३, ४, “५, *६, '७, '८, “६ के बाद १ पूरा आयेगा। 


(* शं८ ) 

इससे हमको मालूस हुआ कवि डेसिसल रकुस १ से कम है। 

अगर हम लिखते है:-- 

“१४ तो इसका सतलवब है ३ 
तो यह भी १ से कम है| 

“१४६ तो इसका सतलब है ३३५८ यानी १००० सें से १४६ 
हिस्से तो यह भी १ से कम है। 

इसी प्रकार यदि हम लिखें ६६६६६६ यानी १० लाख मे से 

नो लाख निन्यानवे हजार नौ सो निन्यानवे हिस्से तो यह 


“०5 यानी १०० में से १५ हिस्से 





भी एक से कम है। इस रकम से अगर हस '०००००१ जोड़ दे 


ह होगी ३७ £६£६६६६ 5 
तो;१ के बराबर होगी | जैसे .) 0०७ ९ 


१२१0०00000 

जोड़ने के वाद १ पूरा हुआ | डेसिमल के बांद सिर्फ 
० (शून्य) ही हो तो वे बेमायनी है, उनका कुछ भी सतलब नहीं 

८ पक आर हरफ हे तो 3 
है । लेकिन अगर उसमे गिनती के हरफ है तो जेसे ऊपर लिखा 
हुआ “०००००१ है तो इसका मतलब है 5८४४४5०5 अति दस 
लाख में से १ हिस्सा जो कि एक से कम हे । अब समझ में. 
आजाना चाहिये कि डेसिसल के वाद कितने भी हरफों की रकम 
हो वह १ से कम होती है। है 

हसने लिखा ५८६४-०००६ । इसका सतलव है कि ८६४ 
डेसिमल ७5३55» यानी ४८६४ के साथ एक छोटी सी रकम 


ज०0०० 0 


१०००० से से ६ हिस्से वी और है। 


( १६ ) 
डेसमिल के वाद एक या दो या तीन या चार या पांच या 
और जियादा हरफों की रकम दिखाना एक बारीकी है, यानी 
हम उस रकम को इतना सही २ बतलाते हैं कि उसमें जो एक 
से कम हिस्सा है उसको हम हजारों, लाखों दर्ज के सहीपन से 
बता देते हैं। मशीन के नापों में यह चीज काम में आती है। 
सिलिंढर मेशीन आदि १ इंच के हजारवें: हिस्से में सही वनाये 
जाते हैं। आगर उसमें ६६55 था ““'इंच का भी फरक हो तो 
रदूदी कर दिया जाता है। डे सिमल से पहले यानी बाई तरफ 
' प्विफे ० (शूल्य) लिखा हो तो इसका सतलव है कि यह सारी 
रकम १ से कम है। जैसे हम लिखें--- 
०६ इसका मतलब है कि १० में से ६ हिस्से, यह १ से कम 
हा «६६ इसका मतलब है कि १०० में से ६६ हिस्से, यह एक 
से फम है) 
०.०६ इसका मतलब है कि १०० में सं ६ हिस्से, यह एक 
से कम है। 
इसी तरह-१.० + २१; १.१८१३०; १.२ १4०; १.३८ १६६ 
१,४ल्‍-१६८; १.४ १६८; १.६ ८१३८3 १.७४ १६८; (-प # १६८5 
१.६८ १६८; इसके बाद में पूरा दो आयेगा यानी २.० | - : 
फिर १.६० 5 १६३5८; १-११८-११६४३ १.१११८८ १६३३८ और 
१.११११५७०१६६--८ । 


( २० :) 
इन सब बातों को फिर दोहराते हैं:-- 
(१) डेसिसल से बाई” तरफ पूरी रकम होती है और 
डेसिमत के बाद चाहे कितने हरफों की रकम हो १ से कम 
होती है। 
(२) डेसिसल से पहिले यानी बाई' तरफ सिफे ० (शून्य) 
हो तो वह डेसिमल के बाद की सारी रकम? से कम 
होती हैं । 
(३ ) डेसिमल के बाद यानी दाई तरफ सिर्फ ० ( शून्य ) 
हो और चाहे कितने भी शून्य हों उनका कुछ मतलब नहीं 
होता ( हां अगर श्न्यों के बाद एक भी हरफ आ गया तो 
उसका मतलब दूसरा हो जायेगा, यानी फिर वही १ से कम 
वाला हिसाब चलेगा | 
डेसिमल के बाद खाली शून्य भी लगाई जाती हैं और डेसि- 
मल के बाद कुछ हरफ होने के बाद आखीर में भी शून्य लगाई 
जाती हैं, ये सिफे ऊपर कोई रकम दिखाई हो उनको उतने ही 
हरफों तक दिखाने का सतलब है, इन शून्य का और कोई मत- 
लब नहों है 
(४ ) डेसिमलों के जो सही बटे ऊपर दिखाये हैं इनको ध्यान 
से समभाना चाहिये। 
वर्ग फल ओर घनफल 
जब हम एक चीज को दो दफा गुणा करते हैं तो गुणन 


( २१ 
फल वर्ग में हो जाता है । 


) 


जब हम एक चीज को तीन दफा गुणा करते हे तो गुणन 


फल घन में हो जाता है । 


१५३ च )८ १२इच तो यह बराबर है. १४४ वग इ'च 


२ इंच» १२ इच»& १२ इच ,, 
३ फुट * ३ फुट 
३फुट »> ३ फुट ४ मे फुट ,, 
श्गज » शगज ,, 
श२ेगज ४ शेगज़ & रेगज ,, 


$9 99 


» १७२ घन इंच 
9». £ बर्ग फुट 
3$$ ७ घन फुट 
४ ६ वर्ग गज 


9». २७ घन गज्ञ 


इस से यह मतलब निकलता है कि जब हम किसी चीज की 
लम्बाई और चौड़ाई को गुणा करते हैं तो उस का गुणन फल 
वर्ग में आ जाता है जेसे हमें किसी क्षेत्रफल ( मुरब्बा ) या 
जसीन का क्षेत्र फल ( मुरूबा ) निकालना हो तोः-- 
फशे में कहेगे २० फुट & २० फुट 5४०० बे फुट 
जमीन के लिये कहेगे २० गज ६ २० गज ८ ४०० ब॒गे गज 
अगर हमें किसी चीज का मुकसर निकालना हो वो लम्बाई 
और चौड़ाई और ऊ'चाई को गुणा करते हैं। लोहे का एक 
ठुकड़ा सब तरफ से २ इंच है तो उस का घन फल्न बराबर है। 
२इंच & २इच » २इ'च यानी 5८ घन इच | 


अगर वह दो फुट है-- 


( २३ ) 


१ चेन "१०० लिंक न्न्ग्र गज 
८० चेत --!मील 5१७६० गज्ञ 
१ नौट रफुतार. --१ नौटकिल सील फी घंटा 
घन या ठोस माप 
१ घन फट. --(७र८प घन इंच 
९ घरनगज. 55२७ घन फूट -5+२१३३ बुशल 


सकड़ी की स्टैक ८१०८ घन फूट 
१ शिपिंग (जहाज) टन 55४० घन फुट मरचैन डाइज 
5४० घन फूट टिन्वर (लकड़ी) 


99 9१ 99 9३ 


वर्ग [ या जमीन | का नाप 


१४४ वग इंच 5१ वर्ग फुट. ४० पोल +१ रुड 
६ वर्ग फिट 55१ व्गं गज ४ रुंड ८-१ एकड़ 
३०६ वर्ग गज 5१ वर्ग पोल ६४० एकड़ 5? वर्ग सील 
१ एकड़ ८ ४८१० चर्ग गज 
१ वर्ग लिक ६ं२३ू वर्ग इंच (तकरीबन) 
१ बंगे चेन 5८१०००० वर्ग किक 5४८७ वर्ग गज 
१० ब्गे चेन ++१एकड्‌१००००० बर्ग लिंक -- ४८४० ब॒र्ग गज 
३3३ वगेंगग. +१ रौड (विलडिग ) 
१०० वर्ग फीट >फ्लोरिंग या छट वर्ग 
२७२३ बर्ग फीट -+ई'ट के काम करने वालों का रौड 


( २४ 2) 


मेट्रिक लम्बाई के नाप 
१० मिलीमीटर- १ सेंटी मीटर | १० भीटर-- १ डेका मीटर 


' १०० सैटी मी० 5१ भीटर १०० मीटर ८- १ हेक्टा मीटर 
१० सेंटी मी०--१ डेसीमीटर | १००० मीटर८- १ किलो मीटर 
ब्रिटिश और मेटिक नापों की तुलना 
०. ३६३७ इंच -- १ सैटी मीटर 
३२६३७. ,, कर १ मीटर 
३.२८०८ फुट. ८८ १ मीटर 
१.०६३१ गज +- १ मीटर 
०-६२१३१६ सील 5. १ किलो भीटर 
१इ३ंच5 २४४ सेंटी मीटर 
हाई डोलिक तोल नाप 


१ गैलन पानी 5 १० पौंड क्रड पेटोलियम ८८३ पोंड 
१ घनफुट पानी ++ दे गेज्न (तकरीबन) ६२६ पॉंड 
७४८ अमेरिकन गैलन 
६ अमेरिकन गेलनर+ २३६ घनइंच 5८०.१३३७ घन फुट 
१ ब्रिटिश इम्पीयरस गेलन 5 १२००६ अमेरिकन गेलन 
९ इंच रेन फौल (बारिश) -+ २२६२२ गेलन फी एकढ़ 
१०० टन (तकरीबन) 


१ गैंलन दूध का वजुन -+१०३ पोंड 


(२४५ ) 


पार ९३२५-६८ पौड फी गैलन ! ८-६ पौंड फी गेलन 
ल्पषपफ 9७ 99 पेनटाइल घ८.७ पड फ्री गेलन 


केरोसीन ओ ऐप हि े कं आओ 
से 0४ # पेटोल घैम ए 
सलप यूरिक नाइटिक े 

ऐसिड | रे न 98 , थ ' रे ३५० $' 


डोक्लो 
ड १६ १५७ 99 ऐसिटिंक १ १७० ९, ५ गा 


ऐेपोगेव रे (दवाइयों ) के व 
२० ग्रेन म्ह १ स्क्रपल 
््‌ स्क्र्प्ल ( ६0 परत ) बन १ ड्पम 
डाम ( ४८० भैने ) च १ औंस 
१२ औंस ( १४३०0 प्रेन्‍). १ पौंड 
टोआप वर्जुन 
३-१७ग्रेव + * रेट १९ औंस श्पों 
ऐबोइयो आप वजन 
2६ डाम # * १६ऑआऔंस १ कि 
१४ पड ह स्टोन ब्प्पींड. १ कुआट 
ें ११९पोड या | >> हँडरेट 


११२ पौंड * हंडरवेंट ४ कार 
२४० पौंड या । > 
(साल के 


द (२६) 
कैप सिटी घन के माप 


$ म्रिनिम 5 १ ड्रोप | २ पायंट 5 १  छुवाटे 
१डूस 5१  टीस्पून [२ क्ाटंसे 5 १ पौटल 
२ेड़ाम 5१ डजेटस्पून | ७क्ार्टस 5 १  गैलन 
४ड़ाम 5१ टेविलस्पृन | २ शैल्न 5 १ पेक 
मम है (४ पेक 5८ ? बुशल 
कण ब्ः चईँ हे 
२० जीप + ३ ( पाबेट | दैंशल 5 ९ सैक 
थ््‌ घर घ्च्ड 

[ 8 गिल | 5बुशल " १ छुवाट्टेर 
१इम्पीरियल गेलन डिस्टिल पानो का वजुन -: १० पोंड ऐबो रड्पोएस 
अमेरिका का मील. १७६०... गजू 
फ्रांस ».... किलोमीटर हर १०६४ 
जर्मनी 9१ १2 पद 9 ॥्रा 
इटली १ चिलोमेट) तर १) ११ 
स्विट्जरलैंड ,, लिअन उ_+ ४२४६ न 
डेनमार्क » सिल हक परेश्८ हे 
रूस. » व्सेट. ११६७... » 


हिंदुस्तानी वजन ओर घनत्व माप 


नोरद््म ( उत्तरी ) भारत बजुन 
पचावल की * ? रत्ती । १६ छुटांक का १ से 
८रती का १भाशा ४० सेर' का १ मन 
१२ साशे का १? वोला 


( २७ ) 


श्तोले की १ छुटांक १ सेर ८ २०७१ पोंड 
अंग्रेजी टन 2८ २७ ' २२२२--मन ( इस मन को हिन्दुस्तान में 
तमाम रेलवे कम्पनियां मानती हैं ] 
उत्तरी भारत--घन माप 
ध्सेर की १ पायेली १ सेर 55 * २४५ 


८ पायेली का १ सन १ प्रत ++ ६८१ गेलन 
बम्बई के वजन और घन मांप 
वजन घनत्व साप 
१ सेर 55 ०७ पौंड ४सेर > १ पॉयेली 
१ मन # र८ पोंड १६ पायेली ++ १ पाहरा 


१ कैन्डी-5 ४ हंडरवेट ८ पाहया 55 ?१ कैन्‍्डी 
१ पायेज्ञी +न ०७१ गेलन 
 ? क्ेन्डी ८ ६०७४ गैलंन 


मद्रास के वजन और घन माप 
वजन घन माप 
३ तोला + १ पौलम १२३ ओलक 5 १ पडी 
४० पौजक्षम 5 १विस ८ पड़ी +-+ १ मसल 
८ विस + १ सन ४ सर्सस ++ १ पारा 
२० सन 5 १ केंडी ८० पारा # १ गास 


१ सन + २४ पॉड १ ओलक "5 ८ घन इंच 


( र८ 
२ केन्डी न््ल ४०० पोंड १ पड़ी रू १०० 


7) 3 


१ पारा ८४००० ,, , 
१ गाघख +१८५२ घन फुट 
कुछ चीजों के नाम 
गोलाई और वर्ग फल 


गोलदायरे की गोलाई को लँबाई ८ डायमदीर » १३ 
गोलदायरे का क्षेत्र फल -- डायसटीर १८ डायमटीर ५ , ७५५४ 
चौकोर आयत का ज्षेत्र फल > लम्बाई » चौड़ाई 

त्रिमुज का ज्षेत्र फल-ई » नीचे की बाजू *गनिये में उंचाई 


बिजली की इकाईयां 
करेन्‍ट की इकाई एम्पीयर 
पोटेशल की इकाई बोल्ट 


रैजिसटेन्स की इकाई ओहम 
ओह्ाज लो करैन्ट-- 
रेजिसटैस 
पावर की इकाई वाट 
वाट >- बोल्ट » करेंट 
घोडे श्रोफ ट ड यूनिट ( जो बिजली के खर्चे का यूनिट होता है- 
१००० वाट आवरज घंटे का होता हे ) 
था यू' भी कह सकते हैंः-- 


( २६ ) 
१ बोर्ड ओफ ट्ड यूनिट+उ३६ + १६ होसे पावर 
आवरज (घंटे ) 
क्योंकि १ होर्सपावर 5८ ७४६ वाट 
१ किलोवाटर-१००० वाद 
१ होस पावर ८७४६ बाट--०, ७४६ किलोबाट ८ ३३००० 
फुट पौंड फी मिनिट ५४० फुट पौंड फी सेकिंड | 
१ किलोबाट 55 १००० बाट"-१ २४ होसे पावर 
पानी के कुछ नाप 
१ फुट हेड ८०.४२३४ पोंड फी वर्ग इंच 
१ पोंड फी वर्ग इंच--२, ३१ फुट हेड 
१ इम्पीरियल गेलन -- २७७, ४२ घन इंच 
१ इस्पीरियल गेलन साफ पानी++०, १६०४४ घन फुट 
है. 5 “ज॥ » + १० पौड 
१ घनफुट. समुद्री पानी>६४ पोड 
१ घनफुट साफ पानी 5६२, ३२ पॉड 
१ इम्पीरियल गेलन १, २ अमेरिकन गेलन 
१,, »+] ४, ४४३ लिटर 
१ लिटर पानी -, २२ इस्पीरियल गेलन 


(३० 
एक इ'च के हिस्सों के बराबर के डेपिमल 





इंच |डेसिमल| इंच | डेसिमल| इंच | डेसिमल 





हेड | 0056 33 | 08487 हैंड 0.678 
| | 0089 548 | 0,8599 | ३ 0,6875 
हे | 0.0469 | $ 0875 है 07087 
त्र्ह ५ | 00626 64 । 0.8906 हर 0787 
लं | 0078 92 | 04062 हद 0.7845 
छ | 0,0997 64 | 0,498 | £ 0.780 
रे 6 4 + 0 087 | 8३ 0.4978 है 0,7696 
है ५ | 096 4 | 0458] 5 0789 
64 | 0.406 | 95 | 0.4687 64 0.7968 
ड़ 0562 65 | 04848 | 46 0828 
५ 55% | 0।779 | ३ ५४ | 0500 है 0,898॥ 
तह 0876 68% | 0,856 38 08487 
48 | 0.208] | उह | 0682 |, 8 | 08598 
ढ़ | 0.2]87 6६ | 05468 | 8 0875 
64 | 0.9848 | +ह 08626 ढ्द 08906 
ठ्ठ 0,280 हद | 0865] है 09062 
75 | 0.92656, 353 | 0,8987 हट 0998 
3५ | 0289 हैं | 06098 | 3६ 0 9875 
अब है | 02968 | ६ 06% 42| 0958 
तरह 0.825 हैंड | 0 6406 डे 09687 
82 | 0.898॥ 55 | 0.6564 0६ 0,9848 








( ३२ ) 





28"9/5 
9#95 
90956 
96005 
96 9/] 
98 0#7 
छाड़्दा 
90 66 
9982 
95'8४४ 
89 56 


०७६ ० हे 
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ह8 +#765 [82.726 [76696 | ४996 [श+96 [69796 [80696 कच 9%6 | 0कप्रह | 00 
56'87#5 [88'976 [78 8765 | 8 6 | 9/ 886 [56 986 [89886 ।#'856 | 9856 | 06 
69 8655 [89056 [#छाट | 6'व्राह (98"श65 ।58806 |85 806 [72 ५906 | 6806 | 098 
6 86 [896 [$086 | 906॥ 9628| [ढ? ४8 (88 52 |[#४08 | 82४ | 0०८ 
6260] | 8-/027 [१949 | ]"'फप्रश [9989 (80 0श |[छ8# 29 [6 7#9 | क$ 89 | 09 
684 [82 7? |ऊठ हा | 2687 [9287 (59787 [80 58॥ [7966 | 0८6 | 09 
६66 [886 [क७शा | 8 | 9७॥] (ढ8"60 |[89'90 [#ाह0 | 970 | 07 
65996 [8686 #॥6 ( 6'88 [9898 |[658'589 (86"8 [78% | 592 08 
ह 70 [9989 (॥099 [989 [9609 [&"'89% [8899 [#889 | 809 | 0०5 
5097 (एक [7907 | 788 [99 968 |60"88 08 क6:2%6 | #'क्रहठ | 0 
5805 8 मा ्ठठा | #हा शिा'ए0 [892 [809 [कह ०0 0 
४ हर न ! । 
०१४ ०६ ०छ ० 2ै०१॥४ ०|३ 'ग्छ्० जि 09 0/2 (0९४ ण्छ् ०७४ ०! ०४- ण्क्े 0०७४ ०|३ 
# 2280 दा ४ आज शिव लिक 
| 0 | च्य.  + | /अ अत 
32४ 7]३  ॥9, ४ 
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इ'चों के मिलीमीटर 
दा ॥ "जा आल झा 
758| 877।| 476। 6,88| 798। 9,.69| 4, 


ल्‍ 26 98। 28,57। 80.6| 8.74 | 88.88 | 84,99 | 86,5 
50 92.88 | 58 97 | 58.56 | 57,74 | 58 78 | 60.89 | 6.9 
76.99 | 7778 | 79 97। 80.96 82.84 | 84.8 | 88.72 | 87.8 
0.60 08.9 04.77 06.86 07.95 09.84 [44 2 ]9,7] 


] 

9 

8 

4 

8 [97.00 [98 59 80,.7 ॥8,76 [88,88 84,94 (86,859 |88.47 
6 59.40 [98 98 55.57 57.6 58.78 60.83 6,92 ॥68 8] 
7 77.80 79.88 [80 97 89.56 [84.5 85 78 [87 3288 9 | 
8 909.90 [04.78 [906 87 (907 96 909.85 |9 8 /29,79 94 8॥ 
9 (298,60 (980.8 [98.77 388 86 [284 98 986.88 288,9 989 7] 
0 954,00 [288,58 287 7 958 76 [960,85 |96 93 263, 89 |965.,! 
4] 979,89 [१80,98 १82,57 984,6 288.74 [87 88 |१88,99|990,8] 
र्िः 804.79 [306,88 807 97 809 56 ।8,4 89 78 84 89 85,9] 
8 80 9 8.78 888,87 884 96 886.54 888,8 889 79 844,8/ 


4 [388 89 





857 48 (898.77 [860.86 [86] 94 [863,58 865 9 866,7!, 
380.99 [382,88 884 47 [888.76 887,84 888,98 390 59 899 || 
408,89 ।907,98 409 87 4,6 (42,74 (44 88 45,92 |474/ 
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के क्षेत्रफल बराबर हैं। यदि गोल दायरे का 

डाय सीटर या क्षेत्रफल मालूम है तो चोकोर 

मुरूबे की बाजु सालूम हो जायेगी। यदि 
चोंकोर मुरव्बे की वाजू मालूम है तो गोल दुयारे का डायमीठर मालूम हो 
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प्रति फुट कम से कम वजन दिया गया है गरोलिगं मार्जिन के 
लिये इस में २६ प्रति शत जोड़ देना चाहिये। [शेष अगले पृष्ठ पर] 








गत पृष्ठ से आगे “३ 
स्टेन्डडे मोटाई 
वजन 
पाई की फुट. फ्लेंज 
इंच | वेब वे 
पोड 

फि० 

(४3) (52) 

398 [458 | 70 | .46 | 990 

39 [4५6 | 57 | 50 | ,878 

96(4%6 | 56 | 40 [| .698 

395 8%5 | 85 | .85 | .604 

कि 98॥92%8 || 65 | «48 | -908 

५:42982%6 | 54 | «80 | .888 
ट् 

7 499 [2%6 | 44 | ६0 | गाए 

/8 9 [9%5 | 89 | -85 | 880 
[७ | 

है 90 028 | 55 | ४0 | "88 

$ 79 0206 | 40 | .86 | 709 
9 

० 80%5 || 80 | .86 | .589 
(ि 

477[0% 46 2965 | 80 | 505 

46/ 9४7 | 50 | .40 | .895 

75।9%4 | शा 30 457 

74 | 856 | 85 | 85 | 628 


! 


2९- 


रा 
का कित्रफल| 
संटर [वर्ग इंच 


छु0 
(०) 


£-78 | 20.89 


3.8 |6.78 


3,5 
8.75 


£0 
2.96 
35 


8 59 
0.80 
9.2 
5,89 
48.00 
95 
6.8 
॥॥808॥ 
8.85 
785 
8.7] 
6.48 
0 80 





एक फुट 


रपन 
साइज 


वाला | रेप 


वजन 
“उल 
587.6 (598 
406.3 49% 6 
8387.9 4)८6 
282,6 8%८5 
£88.6 [49% 8 
884,0 (226 
28.5 9%6 
96.5 [[925 
807.9 [0 28 
48.5 026 
56 0 [02८8 
80 5 [05% 4$ 
226 7 | 96 
90.2 | 9%£ 
458 4६ | 82८6 


के 2 फुट कम से कम्र वजन दिया गया है रोलिंग मार्जिन के 
| लिये इस में २६ प्रति शत जोड़ देना चाहिये। 
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प्रति फट कम से कम वजन दिया गया है। रोलिंग माजिन के 
लिये इस में २३ प्रति शत जोड़ देना चाहिये 
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प्रति फुट कम से कम बजन दिया गया है । रोढिंग मार्जिन के लिये 
२३ प्रति शत जोड़ देना चाहिये। 


[शेष अगल्ले पृथ्ठ पर] 


गठ पृष्ट से आगे मा 





स्टैन्डर्ड मोटाई एक फुट 
साइज | जने बा हक 2५ पर फैलने - 
इंच | ऊंट. फ्ल्ैंज | चंगे वाला साइज इंच 





जी हि पोड 
(०) के 











308 7४9) | 8.28। 98) | «0 
3074 7४38 | 77.07 | 88 | 42 
4070 7५3 (44.22 | 26 | «2 





5,88 १०८8$ 

5.09 | 55]| ११8 

4,8 | 49.9 | 455 

064 6:89) | 8.52 | .88 | 48 | 8.46 | 54,6 | 6%8$ 
068 6५9) | 6,48 | .28 | 68 | 485 | 874 | 6१88 
4050/ 6.08 | 7758 | 48 | «8 | 806 | 488 | 028 
: ॥05 6५8 | 6.5| .88 | «६8 | 080 | 40.7| 6%8 
4048 68 | 8,65॥ «8 | *98| $ए। 894 | 6%8 
04 6%98 | 294]| .95 | ,88 | 868 | 87.8 | 628 
4088 5299 | 7.98 | .8 | .88 | 8 | 267 | 82% 
098 5593 | 0.98 | *%8 | *88 | 98.0। | 99.8 | 98% 99 
0008 4४9 | 7.9 | 80 | «2 | 8.88 | 7&8 | ४१2 
404 4%9 | 709 | 24 | «8| 909 | 388 | 424 
4008 8%7] | 5.॥| ,% | .88 | 3,560 | 688 | 8%॥4 
70.. 8»703 | 4.60 | .00| 38 4.88 . 68 | 8274 
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प्रति फट कम से कम वजन दिया गया है। रोलिंग मार्जिन के 
लिये २६ श्रति शत जोड़ देना चाहिये । [शेष श्रगले पष्ठ पर] 
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प्रति फुट कम से कम वजन दिया गया है। रोलिंग मार्जिन के 
लिये २३ प्रतिशत जोड़ देना चाहिये। 
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(६५) 
चौकोर (सकवेयर) स्टील बारों का फी फुट वजन पोंडों में डे 


साइंज। वजन | साईज | वजन | साइज | बजे | साइज।| वजन 


इंच | पॉड | इंच | पॉंड | इंच | पौंड | इंच | पौंड 


७ 


(90 | 3 8 | 8808 हैं. | 72-48 
98 |  $ | 8.89 $. | करध्या 
8989 4 8 | 6,828 8 | 9080 
४78 | 9 | १650 85.00 
.657 | 4 | 898 है. | 89.80 
न349॥। 4$ ॥0,4 4. | 9847 
हैं. | 98,298 
|. ॥09,9 
8 ॥07,6 
हैं. 9,4 
8 प..4 

99,4 
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गत पण्ठ से आगे 
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ब्च पाड | इंच पॉड | इंच | पोंड | इंच 
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. 8३8 276 [8३8 | 9285| 0३ 8857.9 | ॥78 
6: 929 [8३ |284|03 | 975.8 | 8 
0६ 98.2 [88६ 298+| 0$ | 899 9| 765 
8 2 497 83 (2456|7 | 4.4 | 9 
6६ ॥92 |8३ | 999 |70 | 440.6| 9 
62 (58.8 8३ [960 |79 |489.68 90 
67 ॥002 [88 | 988|789 | 589 90 

|806 9 (954 | 9 | ह8745.6| श 

है ॥72.8 98 | 288. | 783 | 69.6 | 23 

7: ( 9 290 9| 4 688 4 22 

7: ॥849 [9३ |2998.8 | ॥42 | 748| 28 

7 भि 9 |92 |8068| 75 | 764.8| 94 
7६ व 9६5 [॥50| 63 | 868 
75 (2 9६ | 823,2| 6 8704 
77९ 209 9. ।896 62 | 995.6 
8 276 [70 9800 [77 | 9824 
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70.6 
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कई 
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(६७) 
गोल ( राउंड ) स्टील बारों का फी फुट वजन पौडें में 








डाय हँक्‍ डाय 2 डाय 
मीटर |. | सीटर | पे मीटर |... | मीटर | जन 
व | पद | इंच, | पड | हंत. [हंस | 6 
४8 | -00| $ ,5058॥। 6 | 9.47 »| ॥6 69 
जऊ। .,098।| इ$$ | 864 3४ | 9.808। ५६ ॥9,40 
र 048। छ| 9845| 4 | 98670 श्र " 90 9 
| .0656। ३8 | -98| 78 | 8.880। १६ (2907 
ऊ। 084 048|' 48 4.79 8 9408 
इक । -98|। हे | 750। 48 (5089। 88 [96.08 
67। हे | 7969॥ ॥43 |6008॥ $$ [289 
#। आशा।| ## |880| 7६ 7.068| $& [8048 
5 ।| 26[ 6. [4.908। 7६8 |808| 88 2४ 
9 | .86| है, ,698। 48 | 9888। 88 85.09 
$. 976।| #।! 763 | 9 0.,68 | 8६ (8.65 
३ | .44| $$ | ,900। 26 ॥906 | 88 ,40.0 
हू । आह. (4044| 9६ (8.58 | 4 44.78 
कई । ,887| -$8 | 992|--2क [॥9,.06 | 4६ (45,44 
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जज 


गत पृष्ठ से श्रागे 


। 





डाय डाय डाय डाय 
सीटर | पेजन | सीटर | गे | मीटर | “हे | ज्वीटर | 
इंच | पौड | इंच | पड | इंच | पोंड | इंच | पोंड 


6 | 96.8 |. 7$ 98 | 98,0 
68 [00,.8 | 78 686 | 9६ | 947,4 
6३ 7048 | 8 [70.9 | 9६ | 988,8 
68 [१086 | 88 ॥76,.8 | 98 | 960.4 
68 ॥9,8 । 8४ ॥8.8 |70 | 967०0 
6 ।77.2 | & [87.8 | 709 | 994 4 
6 ॥29,. | 88 ॥99.9 | ॥ | 8984 
68 ॥26,9 | 88 ॥98,6 | 789 | 888.2 
7 80.8 | 8६ (908,4 | 2 | 884 8 


हे ॥85,6 | 88 9208 | 79 | ४7.9 
'प | ॥40. | 9 968 |॥8 | 468 
पढे ॥45.8 | 99 2998 |78६ | 48647 
५ ॥80,.2 | 94 | 298.5॥ 4 | 898,4 
78 888 | 9 | 284. | 48 | 86,4 
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गत पृष्ठ से आगे 











डाय डाय डाय डाय्‌ 
भीटर कौंड भीटर है मीटर | | पीटर लैंड 
इंच ड इंच पोड इंच पॉड इंच पो 
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24. 688 [ 
| ह है! 28 हे 58 ] 


85 | 64,6॥ ॥# |[877.8। 2 [776 
6 | 689.6। 38 | 868.9। 92  ॥999 4 
6॥ | 797.0 9 | 964 0।4 28 ॥49 6 








इलेक्टिक वायरिंग लेखक- मिस्टर नरेन्द्र नाथ 9, 50, 


| >क ीिक 


इन्मीनियरों, इलेक्टोशियनों, विद्यार्थियों और उन रूब मनुष्यों के लिए 
जो कि बिजलो के बारे में ज्ञान प्राप्ठ करना चाहते हों इलेक्टिक बाय « 
रिंग नाम की पुस्तक अत्यन्त उपयोगी सिद्ध होगी। इस में वाय- 
रिंग के विषय में जगह २. चित्र, नक्शे तथा देबुल और फोटो ब्लाकों 
द्वारा पूरी २ जानकारी कराई गई है । इसे वायरमेन के सिलेबस 
के आधार पर तेयार किया गया है, इस में द्वाऊप्र वायरिंग, ओवर 
हैड वायरिंग, पावर वायरिंग, अ'डर ग्राकणड वायरिंग, डायरेक्ट 
करेंट सोटर वायरिंग। आल्टरनेटिंग करेन्‍्ट भीटर वायरिंग और मोटर 
कार वायरिंग, फिलोरीलेन्ट ट्यूब वायरिंग, रेफरीजियेटर वायरिंग आदि 
का समस्त वर्णान लिखा गया है | इस पर भी सजित्द तथा सफेद 
ओर मोटे चिकने कागज पर सुन्दर छुपाई वाली पुस्तक का मूल्य केवल 
श।) डाक व्यय अलग ।॥ 


(७०) 
_ एक पुट क्षम्बे, गोल और ढः पहले रोडों का वजन की कै 





माइल्ड स्टील ब्नास फोस त्रोंज | गन मेटल 

साइज|_ _ __ | _____ मच] 
च रे तु ई 
.-... गोल | मे गोल | थे गोल | मे गोल | थे 
पहला पहला पहला पहला 














.. वन सन+-++-न-म-न न न “० लिन न कम धननननननल्‍ न ऑन कक िललल्‍ ॑त*> 7 ** 


हू | 004 | ,075॥ 0॥ | ,0099| .074 | .096॥। .,0॥8 | ,.0% 
ह 58 | ०0984 | 094 ॥ ,0949| ,.097 । .0957 | .0979। .0956 | .0976 
] 047 | .086 | ,0448 | .0488| .0487 | ,0505| ,0454 | .050 
उतर | ०065 | 077 । .0699 | ,0769| .074| ,.0707। .0708| ,078 
ह6 | 94 | 4085 | 00 | .0 | 08 | 88| .099। ॥97 
ड़ | ०798 | ०४0 | ,88 + 488 | .894 | .585 | 388 | 69 
न67 | 4888| ए7 | 958 | 88 । .908 785 | 900 
92 | 288 | 2924 | 987 | 989 | 9858 | 280 | .258 


हनी 


दी 


। 


*१26] | 287 | 97 | .808 | 286 | 98 ६ .288 | .89 


नव 
63 


कै ननन 
हज 


“836 | .846 | .888 | ,867 | 847 | 880 | -848 | ,876 

76 | .६4 | 899 | 404 | «६72 | 4958 | «408 | #7 
४ जा 

३9 | 64/ | 488 | 407 | .674 | 488 | 898 | 679 | «997 


च्ण् 


"08 | 8986 | ,68 
440 | .688 | ,704 
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शत पृष्ठ से आगे 
माइल्ड स्टील । चिता फोस ब्रोज नि मेटल 
साइज|_____ मजा िन कल कम आल 
गे गोल 5 | गोल है; गोल | ५ 
पहला पहला पहला पहला 
श्र 5068 | 385 | 709 | 89 ॥ 788 । ,808 | 796 | .80] 
+ | 845 | .990 | .898 | 988 |,998 09 ६ .990 ॥.08 
् 048 ॥.48 क्‍ ],99 ,96 8 जिद 
बह [26 ॥,89 84 ॥.47 ॥.88 ,89 का 
है. ८6 [.65 ॥.89 ॥.78 ॥68 [,87 ,68 [3.8 
हु ॥36 (.,94 ॥987 806 ॥,98  [9.8 98. 9.4] 
है. 204 89% (277 889 824 2945 892 [247 
कह 9,84६ 9,588 949 274 ४57 988 [958 ॥ 87 
3. [967 994 9.88 8.9 898 [8,298 890 [890 
3 & 8.88 [8.79 , 889 8.98 877 4.09 8.68 406 
। $ (4.7 [4.60 ६.48 88 (+#88 65058 894 (.0 
+ ६ 65.05 6.56 597 6.90 85.54 670 8550 [605 
+ ३6.0 8669 6.88 7.02 | 7,788 654 790 
 $ 7.08 780 7860 87 7ि०/6 855 69. 8.48 
। $878 90 (६868 967 898 989 (890 98॥ 
] 8 9.89 ॥0,85 [9.9 70 (08 (]86 |0 92 [[.96 
' 9. [0 68 कह । 84 ४ 8 |.79 |[29 ,69 ॥9 80 


अपर: कर 9ढ-एनपापदयकान्‍रल-॥3 आपात - कराकर काका ड पे 
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अठपहले स्टील रोडों का वजन पोर्डों में 


(७२) 


कीच 





चपटे वल्ल का | कोनों फी फुट। चपटे बल का | कोनों फी फुट _ 




















साइज़ [केबल | वजन | साइज | के बल| बजुन 
साइज साइज 

इंच | इंच इंच पौंड | इंच च | इंच पॉड 

है? 5 मो अत दे निके: क पसज किए वि | 

“8... | 0.85 | 0.406 | 0.396 | ६... 0260 | 089 | 3584 

है5 | 0 406| 0.440 | 0,465 | $$ | 0.78| 0,846| 4.79 

56 | 0.487| 0274| 0589। रह | 089।| 0,879 | 4 859 

इ5 | 0468| 0,507 | 0,579| है | 0-884| 0,98 | 9,005 

ड् 0.500 | 054 | 0.704| 8. | 0876| 0947 | 267 

38 | 0.58 | 0.575 | 0.95। $#*$ | 0.906 | 0.98+ 9.88 

हह | 0.569| 0609 0.898। ३6 | 0 988| 4.,05 | 2.475 

5272 3 | 0594 | 0.646| 0.998| $$ | 0.969 | .049 | 9 648 

ह 0.67 | 4300|4,. | .000 | .088 | 2,४87 

डंडे 0.70 4.,98 |4, है | 08| .76 | 9 995 

दे 0.744 | 4,88] | 4. हँह | ,062 | 4.50| 8-79 

0778 | .455 | 4, 5 | ,094| 7784 | 8,868 





(शेष अगले पृष्ठ पर 


(७३) 
गठ पृष्ठ से झाग्रे 





चपटे बल का | कोनों फी फुट। चपटे बल का | कोनों फी फुट 
साइज | के बल न साइज | बल्ञ वजृत 











साइज साइज 
इंच | इंच । इंच | पौंड न | इंच | इंच | पौंड 
3, 5 | .95 | ,88। 8 564 .594 | .725 | 7.788 7“ 
4, डड | 56 | ,95] | 8.765|], ह | ,6% | .759 | 7487 
, 6 | /.88 | 285 | 897|4, $8 | । 656 | .799 | 7.79 
3, इ४ | .99 | .89 | 4.88 |. 46 | 687 | ,896| 8090 
. $ | ,950 | .858 | 4.404|व, है£ | 479| 860| 8890 
. हड | 4,28 | 886 | 4,698 |[4, $ | 750 | 4.894 | 8 696 
4 ४ | 4.884| ,890| 4859।. 88 | .78/| ,928| 8.986 
4, है| | 4884 | ,454 | 8,085 |4, 46 | ,879| 4,.989| 9 868 
, $ | .875 | .588 | 5,824 | , है | .844 | 4,996। 9574 
4, 98 | .406 | 598 | 5.569 [, $ | ,875 | 2 029| 9.909 
4, हह | 4.487 | ,556 | 5,89॥ | 4, $8 | 906| 9,068 ॥0 284 
3, है8 | .469 | 590| 6.075।. $6 | 4.987| 9097 0 78 
3, 3 | 4800| .628| 6,887 . $$॥ | ,989| 98 ,08 
3, 35 | ,58] | १ 657| 6.604 2.000| 9,65 [,966 
4. 5 | .569| ,694| 68769, छ | 909[[ 9,98 [.999 


(७४) 
घातुश्रों के वजन निकालने के टेविल 


स्‍्टोल (३.४३ घन इंच ९ पॉड) 





। 0 00 000 
घन इंच |... हक लक 
लक पोंड | पॉंड पॉंड _ पोंड 

] 28 9,8 28 280 
2 56 5.6 56 560 
8 ५.8६ 8.4 84 840 
4 . 2 0 00 
व .4 4 80 400 
6 .7 77 70 700 
| 9.0 20 900 2000 
8 22 29 220 29200 
9 9, अर 950 9500 





लेड (सीसा) (२.४३७ घन इंच १ पौंड) 


] हि: ॥। 47 4 4]0 
9 ५32 8५2 89 890 
8 ,28 498 98 4290 
4 ,64 6.4 64 640 
5 9 05 90.5 905 2050 
6 9,456 94.6 246 9460 
प्‌ 987 | 28.7 987 9970 
8 9.28 '. 89.8 828 3980 
9 


8.69 । 98.9 869 8690 


# 
सिधधदररकरभपदयाधटकाध2धरतापमरप पार पामपरअ तक उदम चादर धा सर्प ततत<म वाल तारा काश रपट शक पर: : जा20 एप पआ पर नाम पार + 5८ का पक पापा 225 १००६९०९ ६-० एादवरान्‍य मरा 


(७५) 
धातुओं के वजन निकालने के टेबिल्ल 








हल कास्ट आयते (३,८ घन इंच -- १ पोंड) 

















पा 0 00 १000 
घन इंच कप मल 
पौंड पोंड पड पोंड 
5 हक 
9.6 
१ .26 5.9 96 960 
9 न््2 १.9 59 590 
3 9 405 प9 790 
4 .05 8 05 4050 
5 4.8] 46 8 ॥8] 80 
6 458 8,4 58 580 
प्‌ 4.84 श्र 84 4840 
8 9 98.7 920 900 
9 2,87 287 9870 
एलमूनियम (१०.२४७ घन इंचर-१ पोंड) 

। ,0975 9 9. 9प 
2 ०96 ,95 9,5 4986 
5] "2992 999 90.9 999 
4 ,89 8.9 390 390 
] 487 4श [८ 48.7 487 
6 585 5 85 58 5 585 
प्र "582 6.89 68.2 689 
8 .8 १8 780 १80 


"38 88 88.0 880 


आम अल लक आन चलन लाना राणा 


(७६) 
धातुओं के वजन निकालने के टेबिल 


गन मेटल (३.१४८ घन इंच 5 १ पॉंड तांबे के लिए २८ पौंड फि टन जोड़ो) 


0 00 000 

पे पॉंड पॉंड पोंड पौंड , 

| 

वह .89 8,8 894 890 

4 68 6.8 68 680 

8, 8 9.७5 95 950 

4 .27 | 747 97 [20 

| .6 59 59 690 

6 .9 9.0 90 900 

7 9.8 99 9 999 9290 

् 9८ 9.4 254 2540 
“7-9 9.9 28.8 286 2860 - 








वबक शाप गांड अथवा फिट 2, निंग 
इस पुस्तक में इंजीनियरिंग वकंशाप कारखाना जात में होने वाले जुमला 
काम अर्थात्‌ खराद, मिलिंग, येलिंडग, गेस वेलढिंग टांका लगाना, ढला ई, 
धातुओं की किसमें, वजन, ताकत, पेमाईश, हिसाब और फिटिंग, बुखारी के 
काम सय चित्र( ब्लाकों द्वारा सममाये गये हैं । यह पुस्तक कारीगरों की जान 
और बे हुनरों की दस्तकारी है जिसकी आज कल के समय में बडी श्राव- 
श्यकता थी छुपकर तेयार हो गई है। मूल्य केवल ३) डाक खच पृथके। 
उद्‌। में भी छुप कर तथ्यार है। 


(७४) 





घातुओं का वजन फी वर्गफुट पोंडों में 
मोटाई इंचों में 
व - हि का कोपर | न | जिंक | त्रास | गन | लेड 
आपने (तांबा) (जस्त) (पीतल) मेटल (सीसा) 


शीतल लिन ता निननन5 जज डा म 6-कका 


इंच | पोंड | पॉंड | पौंड | पौंड | पौंड | पोंड | पौंड | पौंड 





नह | 9,834] 29.55| 2.89| 9.4[|। 2,28| 2,683। 9.78| 8.74 
प्र 4.69| 65.0। 5-79। $.8 | 4,55| 596| 5,86| प.] 
हक | १.08। १.65। 8.68| 7.98| 6,88| 789। 8.9 | ॥7.,7 
डर 9,838 | 0.8 | 48,6 | 9,68। 9,0| 0,5 | 30.9 | 44.8 
हह 4.7 | 9,.8 | 4#8 | 9,0 [4.4 | 28,2 | 8,.7 | 38& 
है. | 34.] | 6,8 | 7.4 | 4,4 | 8.7 | 5,8 | 6.4 | 29.9 
| 6 |46.4 |779 [90.8 | 6,8 | 48.9 | 8,4 | 9.3 | 95.9 
] 8 7 [90.4 | 28,2 |9,8 |48,8 | 9, | 99,9 | 99. 
28.4 | 95,6 | 99.0 | 98.0 | 29,8 | 96.4 | 27.4 | 86.0 


च्ण््‌धा 


289 | 80.6 | 88.8 [28.8 [97.4 [86 | 82.8 | 484 
$ | 39.8 | $-8 | 40.6 [886 [8.8 [36.8 | 88,2 | 58 


#नेध9 


+ 374 | 40.8 [46.4 | 886 [864 | 422 | 48,8 | 59 4 
कमल लक किकी.कक किक ५ लाए शरशणणणणणणशणणनणनणणणाभाााणस्‍स्‍आ३ 99३७ 


(७०) 
धातुओं के मेलटिंग पोआ्रयन्ट (पिघलने की डिग्री) 
सेन्दौग्रेड डिग्री फाननाइच डिग्री 





एलमुनियम 660 220 
एन्टीमनी 680 ]66 
बिस्मथ' 27] 520 _ 
ब्रॉंज जरत के साथ 980 ]785 
केडमियम 32] ७00 
क्रोमियम 68 2989 
कोबल्ट 480 2696 
कोपर (तांबा) 088 98॥ 
गन मेटल 988 828 
पीतल (पीला) 895 645 
लोहा (साफ) 597 28 
पिग आयने (अरे) 240 2280 
पिग आयने (सफेद) 88 909 
सीसा 327. , 62] 
मैंगैनीज 960 2800 
टिनि 289 480 
जिंक (जस्त) 420 788 





(७६) 
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शीर्ट 

कल मोर इ््च हज 
0 कक 

ज्ञी0 


(5३) 


गत पृष्ठ से आगे 
।ाााा ााएरणणणणशशशणणणननाणणणनााााास्‍स्‍ाााााआस स ललललल_लतन्‍ नल आजकल 
शीट |. न 


, फीऐस० ज्ोटाई इंच| भॉइल्ड | तांवा | पीतल ऐलमुनियम 
डबलू0० स्टील 


शा न 





जी0 

6 | 0684 9,6 2,985 9,86 । 0849 
8 048 .96 2.9 2.5 ०6 
90 .086 47 .66 .6] 0,477 
99 .028 .48 |. 99 % 0.87 
28 |. 098 0897 | 4078 | 0,988 | 0९,१३४ 
96 ०8 |. पक्ष | 0.880 | 0.800 |. 0289 
7977 04 057 | 064 | 0.65 | 0.86 
80 09 0490 | 0552 | 0596 | 0.89 
88 ,00 0408|. 088 |. 0 | 048/ 
84 009 | 0.80 || 045 । 0409 | 0.90 
86 007 0.288 । 0.8928 | 0.88 | 0098 
38 |. .006 0.25 | 0,96| 0%8| 0079 


40 | 004 064 084 0,79 0058 


७७ ० ट 





(८४) 
गेजों का टेबिल 


इम्पीरियल विरमिघम वायर| बरमिधस शीट | ब्राउन एर्ड 
गेल | स्टन्डडे | एण्ड स्वब्ज | एण्ड हुप | शाप ऐम्रीकन 
नम्बर 





#बीीफीलणनशतत-+--++-_+_्त्++++ ९०3 ककननममन-५५.>+>०+3५+3--न-कनकम+ न. है. 23३७३३३०३०७७+मानकभ०कन सनातन ५३ ३० भरा» + भा ककक 














रद सित्री इंच मिलनी हे मिली इंच मित्री 
मीटर मीटर मीटर मीटर 
#77 | 400 ॥0.60। ,454 ॥,680| ««« ,« “4000 .684 
000 


20 | | 39 | 9.088| (8 ॥0.7% | ७000 9,700 | 4096 [0,404 
20 || 248 | 8889 | .880 | 9.658 | 4459 [7.808 |.3648 | 9.86 
0. 898 | 8989| .840 | 8.686 | 8964 0.008 |.8848 | 8%7 
। | .800 | 7.690| .800 | 7,690 8588 | 8,0॥ [2898 | 7.88 
2 | श6 | .00| 284 | 728 | 047 | 7.998 | 2876 | 6.548 
8. 88 | 6,400| 89 | 688 [.2804 | 7.098 [389 | 68१ 
4 | 288 | 5,899 || 288 | 6.06 [3600 | 6.80 |.3048 | 6.99 
6 | 99 | 5.888 | 220 | 5.588 [39% | 6.66] | ॥89 | ६62 
6 | 398 | 4.86| .908 | 656 .98 | 5.08 [3690 | 436 


7 | 376 | 4.80। 80 | 4,979 |,764 | 4,880 | .448 | 90,068 


8 | ,60 | 4,.004। 65 | 490| 570 | 8,997 | 988 | 8,268 





9 | 44 | 8,687 ,48 | 8 १89 78% 8650 | 44 | 9,906 
'एधराभकामधाकभाताराभाका कप कपांध धारक कमा कक सभा ५ तन वकालना शत सका प कारनामा का तक का भापान्भाक दा भा 52 कर भकादशता भ#रा न का # भा वा भर न्‍ा भव भ भा काा कान तना पक का भा न कम कान 


(शिष अगले पृष्ठ पर] 





(८५) 


गत पृष्ठ से आगे 


गेज 
तम्बर 


40 | -28 | 825]| .84 | 8 408 


है| 
8 
8 
84 
0 
6' 
कक 
8 





इम्पीरियल विरमिघम वायर| बरमसिंघम ताउन एरड शार्प 
स्टैन्डड | एण्ड स्टठ्ज | शीट एण्ड हुप | ऐसञ्रीकन 


मिलनी 
मीटर 


(3..-.]]]न......>0॥7ंते.*4%0त%/ेैनननीीीा3कओ।3. | «333. अ्ममकऊ»-नमकल कक नमन कक नमन कन-न+मआ नमक. 


._ |मित्नी मिली 


| मिल | , 
४23 मीटर मीटर 


कर मीटर | गे 

















"4980 | 3 76 | .0१9 | 2.6868 -- 
“6 | 2.946। ,90 | 3.048 | .48 | 2,827। 0907 | 9.304 
04 | 2.640। .09 | 9.768। .099] | 9,57 | .0808 | 9,059 
092 | 9,.886। ,095 | 9 448 
५080 | 8,089। 088 | 2.08 


०079 | .998 | 064] | .627 


06099 | 4776 | 0970 | ,449 


“004 | ,898 | «065 | 4.08] | 0628 | 4,887 | .0508 


"0882 | 2940| 079 | 4,827 
4.2990 


096 | ,.422। .058 | 4478 0556 | .59| 0462 | .49 


048 | ,29 | ,049 | .964 .0498 | 947 |.0480 | .094 
,040 | 06 | ,048 | .066 | 0840 | 7.07 [0859 | 0,9/ 
086 | 094 | .089 | 0.889 |.0899 | 0.998 |.089 | 0,झ] 
,089 | 0,889 | ,039 | 0.89 |.0849 | 0 886 | .09846| 0 798 
088 | 07| .098 | 0.77 |.0894| 0.798 | .0959| 0.648 


094 | 0609। 028 | 0,089 | .02782 0,706 | .02267| 0,878 


दर... पानान-नवान++4नन++++++33+3»+ -अनानममननन-नन--म-++न++भ 3333 «नमन ५-3 ++न+न++++++++++++33+3+3+भ+लकनम«न»न-न-ंममननम+ न भ.ैननननननन-+.न-नम-नमन न ++“ननन+-++ 33५3५ कनननन- नमन नमनमनम+++«3भ3+4++++नन-माननम-ननन-न+ पनन-म-म++म मनमानी थक ७++43++>3ननमम-म-म-म-म-मंकमनमभ+-नननमम नमक. 


098 0.558 | 099 | 0,558 | .02676। 0.698 | .0900/ 0 ह 





(शेष श्रगले पृष्ठ पर] 


गत पृष्ठ से श्रागे 









(5६) 





आम मन यल बरमिंघम वायर/ बरमिपम 








ब्राउन 


ननीिनिननन जलता + 





मिली | इंच | मिली | इंच 

मीटर मीटर 
% | 090| 0,808। .090 | 0808 |.02904| 0669 08 
926 | ,08| 0,487 | ,08 | 0.457 -090 | 0,498 | 0594 
2 | 064 | 0.86| ,06 ( 0,406 [.074 | 0,448 |.089 
98 | 0]48 | 0.95[ ,04 | 0,855 |,0889 | 0.896 |.0964 
99 | 086 | 0.85 | .08 | 0,880 |,0890| 0,898 ,09 
80 | -0848 | 0.88| 09 | 0.804 |.0980| 0.88 |,0009 
8 | ,06| 0894| ,00 | 0.54 |.000 | 0.979 |,00899 
88  .008| 0,94| 009 | 0.828 |.00980। 0,288 |,00796 
88 | 0900| 0,%4| .008 | 0,908 |.000870| 0980 |,00708 
84 | 0098| 0,888। .00। | 0॥77 [.00770| 0.98:|,00680 
8 | 0084 | 0,88| 005 | 097 [.00690| 0778 |,0086] 
86 | 0076| 0.98| *004 | 0.0] |,0060॥ 0.% |.00600 
2 | 9068 0.79| «« (00६40| 048 [0086 


१ 








अयजइातऋााकमसक, 


एण्ड 


किट जज 


मित्नी 
भीटर 


अधियमनरनबननननमममी मनन. 


0,484 
0,404 
0,860 
082 
0886 
0५264 
0286 
0.80[ 
0.80 
0.60 
0.82 
0.97 
,0.48 





[शेष अगले पष्ठ पर] .. 


(८७) 


गत पृष्ठ से आगे 





इम्पीरियल बरमिधम वायर| बरमिंघम | ब्राउन एण्ड 
गेज | टन्डर्ड एरड स्टव्ज्‌ | शीट एण्ड हुप | शाप ऐग्रीकन 

















| इंच |मिली | इंच | मिली | इंच | मिली | इंच | मिली 
मीटर मीटर मीटर मीटर 

38 | .0060 | 059 पल, 00480 | 0.9 [.00896| 000 
89 | .0059| 0 88 «00480 | 0.09 ..00856॥ 0,089 
40 0048 | 0.0| «»» | « 00886 | 0,098 .0084| 0,079 
0044 | 0.| -« | -« 00888 | 00897 00980 | 007 


“0040 | 0.]0]| +« “| 00806। 0,077 | 00280 | 0,068 


दूध 
छिप 


48 *0086 | 0.097| «« “*. *008972।| 0,069| 00290| 0 086 
44 | 0089 | 008]| «« “5 00242| 0064 | 00200| 0 0867 
$9 | 0028 | 0,00| «*ू *« 0025 | 0,084 |.0076| 0,048 
40 | 0024 | 0.060| *- ** [00924 0048 | 0097। 0,089 
47 | -0020। 0.080| +«« -« 00770[| 0,048 (.0040 | 0085 
46 | ,006 | 0080। «» *« 0088 पकने 0,08] 





(८८) 


इम्पीरियल स्टेन्डर्ड वायर गेज़-स्टील वायर 








४ | कपल 2 
डायमीटर स्टील वायर.. डायमीटरइंच में 

चायर १हईडर 
पे वजन हु रु 
गेज कक! _ ञ दया ब्राउन 
५ मिली बगें इंच मिघस हर 
साइज | इंच | सटर .. बायर (शाप 

। १०० | १ मील पौंडमें | आय 

| बह [पु [ ज्ञ वायर 
बी] पोड लम्बाई जे 

| गज 








-900 | 9.7 | 296 [798.4 | 8404 | 658 
464 |],8 | -+69 [466,.8 | 2980 | 67 


0000000 
0 


000000 


00000 


8/0 


है 

। 

) 489 | .0 | 48 44.4 | 2588 | 78 

रे |; 400 |0,8 | % [98,8 | 9779 | 9 | 455 | .4600 


9.4 | -08 [074 | 888 | 08 | 498 | 4096 


872 

858 8.8 | .095 | 9827 | 649 | 4490 | 880 | 8648 
8.2 | 062 | 87.9 | 489 । 88 | «840 | ,8249 

.300। 76 (070 | 69,6 | 2868 | 46] | 800 [2898 


0 

है 

9 "26| 7.0 0599 | 58.9 | 7087| 490 | 284 |,9676 
| “262| 6.4 | 049 | 494| 868 | 428 | ,459 | 3994 
4 
8 
6 


289| 85.9 042 | 46| 789 | 969 | .288 | .2048 


29 | 8.4 | 0868 | 888 | 689 | 822 | «220 | .89 
99 | 49 099 | 28.8 | 802 | 398 | 208 | 620 


[शेष अगले पृष्ठ पर] 


(८६) 
गत पृष्ठ से आगे 
-एएशशशणणणणनणणणशशनाानाभाााणामआआ भा आल नकल कक तनमन तनमन नव निक कक ब 


डायसीटर - स्टील वायर. डायमीटर इंच सें 











वायर & १ हंडर ऐेश्नीकल 
गेज ... जित्रफल् 83 बट या। पर आदत 
मिलो वगे इंच ११२ मिघस |. & 
शैच | सीटर ९०० | १ सीलपीड में | चायर | 
हम्बाई। गेज वायर 
गजपोंड पाँड | लस्चाई गेल 
गज्ञ 


साइज 





7 | 376| 4.9 | 024 | 240 | 422 | 467 | 380 | 448 
8 | -360| 4. | 090 | 389. 840 | 566 | -65 | .-985 
9 ब44| 87 [*076 | 46, 282 | 700 | (48 | ॥744 


40 | -य98| 8.38 ६ «0॥9 | 42य 6 228 | 889 | 384 | .09 
॥ “6| 80 | 000 | 305६ | 88 | 077 | 90 | .,0907 
72 | -04| 9.6 | .,008 | 84[| 48 | 888 | 09 | 0808 


48 “092। 20 | 006 6.69 | 4क्‍4 | 798 | «098 |,0790 
4 “080 28.0 | 005 5.0 988 | 92240 | ,088 [.064 
49 -| .079| 4.8 |.,00६4 | 50 70 | 2800 | 079 | 0७7 


6 064 | 4.,.06 [| 008 8.3 96 | 8500 | .065 (-0808 
7 066 44 |[ 008 4.4 | &4 + 4667 | .058 | 0458 
8 -040॥ 4.2 | 008| 4.8 39 | 6998 | 049 0408 


9 040। 4.0 | .0008। ३4.3 | _9| | 9888 | 049 | «0889 
90 080| 0.9 | 0040| 40 8 (900 | .085 | .0890 
2 '0838| 088| .,0008| 0.8 4 [4000 | 099 | 0285 


22 -09206। 0.77 0000। 0698 47 (880 | 098 | 0958 
93 "024| 0.00| .0005। 0.48 8.3 94778 | ,095 0296 
' 3447 | +023(70959| :0008| -0.80| 6.8 रे “093 | 020 


हि मलनलललभ लत न न न लुलनु ला नल नलनललअन अजब लिकिकिकिकदलक शव ई 


(६०) 
सोलिड हाई डोन बेप्रर कोपर वायर--तोबे के तारों का वजुन 








ब्रीटिश ऐस०४ बल, 
तार का ऐस०डबलू०जी० तार ह ब्रिटिश ऐस०डबलू०जी० 








पक डायमीटर | एिंसाबी दा क हिसाबी 
बल इंच. पेजन फी कब डायमीटर बजुन फी 
१००० गज ए इ्च १००० गज 
हल पौंड | जी० 
मर 000 | 9970 6 99 | 884.8 
५0% 464. 956 76 487,8 
438 489 | 696 8 |. '60 | 989.5 
27० |... 400 | %58 9|  *44 | 88.8 
3 978 | 9%87 ]0 | .98' | 48.8 
०४| . 888 | 00 ]। |. .6 | 399.3 
० 8994 | 958 38 । 04 | 989 
3| 800 | श्र 8 | 009 | १6.9 
9 976 | 69.8 4 080 | 58.9 
'8| 9888 | 667 ,| , #| , ७१ | ४.09 
4।. 989: | 448.8 36 |. ०06६ | 87.90 
8. 29 | ॥08॥ )7 | 056 | 9888 


[शेष अगले पृष्ठ पर] 


(६१) 


गत पृष्ठ से झागे 





ब्रिटिश ऐस०डबलू०जी० ब्रिटिश ऐस०डबलू0जी० 
तार का तार का 


गज नम्बर हिसाबी न सम्बर हिंसाबी 


ऐस० | डायमीटर | वजन फी | ऐसे | डायमीटर | वजन फी 
उबलू० इंच | १००० गज डबलू ० इंच १००० गज 








जी० पौंड | जी० | पॉड 
8 "043 20,92 80 "024 896 
9 "040 4,58 है -06 4,222 
20 086 |- 7.77 99 “008 059 
शा ०089 980 88 0400 “908 
429 "028 7420 34 "0092 “7686 
98 "024६ 5,28] 85 -0084 "0406 
234 |, «0299 &9395 86 "0076 "9246 
95 "020 . 9039 87 े "0068 «६99 
22277: “080 2.948 88 0060 92069 
27 | _ 068 | 24488 | 89 | ,0052 2456 
98 “)48 3,989 _ 40 "0048 2099 


499 "036 4,680 











(६२) 


साधारण तांबे के पाइपों का फी फुट वजन 











बोर 
लकी तरह । डे | प्ह । ई | तह । डे | द्ह 
रत | पौंड | पौंड | पौंड | पैंड | पौंड | पौंड | पौ 

















2.8 9 88 8.64 















.ः 8.97 4.96 
4.09 5,] 699 
4 96 6,424 7.0! 
5.9] 4,898 89£ 


॥ [4.78 946 [8.88 | 8.90 | 6.85 | 88 | 0.96 
।॥ 4.87 [984 (440 [608 | 7.80 | 9.68 | 7/88 
9 [.6 | 8.99 

8३ 4-75 | 959 558 | 7856 9,889 | .99 | 44 28 
9 | .94 | 3.9 | 6.0 | 8.88 | 0.864 | 49,08 | १9,86 


2६ | 9.8 | 4,85 59 | 4.9 | ॥6,88 


496 (608[ 875 | 4078 | 49.94 


9 88 । 5.88 | 8,॥ 


पूल हु वन्ट 


ऋप्क 


(६३) 


साधारण पीतल के पाइपों का फी फुट वजन 





कट, 

















पीतल के माल की मोटाई इंच के हिस्सों में 
हे 9 | 0 (३ | # | 
पौंड | पं | पैंड पौंड पौड | पॉोंड 
329 | 58 | 94 [48 | 9.0 | 9.68 
40 | 89 447 |»&6 | १9॥ | 875 
58 |7.95 [90 |9.86 | 8.80 | 4.88 
6 |76 9.55 (8.58 | &70 | 5.99 
94 |,96 [809 (488 | 5.64 | 6.98 
3.? [988 38.0 [60। | 6.49 | ७.05 
,88 | 900 (444 | 870 7.86 97] 
.58 8,0६4 [469 [6.44 | 8.. | 0.90 
3.68 [840 [528 [736 | 90 | ॥97 
88 [875 [577 7.97 | 30.08 | 9 98 
2.0। | 47] | 68 | ४.७9 | 0,96 | 3 42 
99 [48 [68 | 98 | 778 | 4.69 


ः 


(६४) 


सीसे (लेड) के पाइपों का वजन ओर साइज जसी की' 
साधारणतया बनती हैं 





ब्ज्ग सन एक लम्बाई की मोटाई व वजन 


ही मल 
बोर लम्बाई जामूढ्ी | बीच वालों मज़बूत 





बजन | मोटाई | वजन | माटाई 


नीयःय।ः।खशेअ्ल्छ व वित्त ्ू 


वजन 


न््््-+ | नि व च आननरा आसन >+--> 





मोटाई 




















पींड | इंच 








ध 8 | “44 380 | 468 89 | .6 42 
44 | 49 | ०4 86 | 46 44 | «90 58 
8 । 49 | «6 48 | .8 56 | «श्र 67 
9 70 | 46 50 | 48 80 | >शर 70 
22 | 40 86 | 28  [400 


(६५) 


[2७ ४५४ (४६ #] 





। .कर्यानाय धार: अपना डएचा8० ( परकट पर परम: बउड़ फममकार"क० स्का कर; रद परम व: दे ध्रथन्‍ न डपर्<उाराउ_ कट ऊआआ: पा ्रपतजप रकम पक नह उन भानगाए०० थमा + समा ९९5 लाए) पाप शाप ऋमापा इराक हर आया रथ ल्‍ कारक सा काकर+ ३४ 5 सलल्नम 5 माप पाता उमर 


























| 909 $%0 | $60* 05 / | 960* हा 086 | # 
£ 0" [990' |[ह#9 (४#0 | 090' 249 +। 790 8/0' (35) हू 
8... 60" |[880" [90% (260' | %80' 88% | १80: कु$0' 599 | आछ 
हु... 0 |#ा0* [#6 |ठ60* | 90: 68.5 | 90 60- ह/'8 | पक 
बट [800' 500. [98॥ |800* | $00* क्ता $00' 900' 98॥ | हछ 
है. 
ले | ७ | शक | 25 | 0 | डछ 28 2]89 रु डछ मै 
सक यू ४ कक! छा बानाछबजछ | जिया कर 
०॥॥ | ७५ 
एंकर | एक | 2क फीचम | बुड़कणे | शा की 
402 | 2$%8 | 22%; 2%8 298 ४ “5 ७७ ०७ 25 (४ [_ 
रात । ई[3 बे ब्ठ २. | हैक सिक्॥ 2४ ७, २४४. | 2202 ॥॥2 
डक | 38 | 30४ | २४४७ | >७ | ३॥६७, | ४ >38/» |. ७ ।% 338[> 
28० श्र 20५ 3७ >2]9029 
“ै24.8 4205 | >(५१॥७ 2२६४ (४० क 
बच 2 क-38 2 5 मिल का, मील जल “बम 
23802(॥+ ॥22 फु 442]।२ ७४ 





॥2092 )% [शी भा 2४ 228 [४ 02७ 20६ ॥॥२ 'छ 


30 239 ३2॥४१४६ >ऐ ] 


































हु छटा]छ6द6 7 एह् कक्क 5967 हा फऋदः न ७6" छः 
» ८६ (879 [09' 0.6॥ )829' | 988 ६'06 । 902 090-* 0'98 | ५५ 
रा 608' [809' | 9'श | 96" | ॥9 802 | श१ 80७9१ ४ए6 | ! 
औप. 065" 898: | 9'पा ।906" | 908* कफ | 788" 98 छा। 
३ था! 958" | 80 |ठ8* | ए-्* का | ४ 08: 6फा | 
कि... क्या था 0%6 िका' | कक्ता! 7:0॥ | थछा' 288९ 0० | ४ 
"को 007" 26' छत [90 | 90 | 998 | हे या | छत] | % 
मा 0 | जा आशिक | | | 8 | आ | कहे 
कि दल दिल ७७ १ 8 
का 3 मल ९५ ५8७ | 3)8 ॥88 
४) >% ७७ »)॥8 )७॥॥४ ७990- >थूफा०७ 


*० ७ | ४0४ 2४ )200५ 


08 दिय पी का + 


पलक आवक कद पक जे पक मय, 25 32 &।-208 
34:200 शेर 48॥॥ ॥233 

















७५ अे कलकलभान था गाजजकलमन 5, 


१६ है 9०४ ४९१६ 


(४७) 












[+>४ ४9७ | 30 । (६) | 
] यू मिट ने 
त्यः ढा8। 895 । ठक, ५०७ ठ6 ४ हक ! ढक 8 !87 799 । $४ 
श्र 96 | 90४8 | ५ )5 | ॥9'७ 66 ! क'07 | 9865 088 59 £ 
श्पृ ॥8". | 886 | ०98 66". | 996 49'%9 | ४५65 868 8 छः | ४४ 
#। 0५7॥ 80'5 | 9६४ 0/"7१| शी 9%8॥ ०7७ 608 9 ष 
श्प क8". | 0/7 | 9' 68 | 9४] 59": ४8 | 97 $8'5 607 | १४ 
ह हात. | एग 26 ्‌त. | 097 8.85 | 597 $6" 808 | ४£ 
५६ । 006 का | 57८ ५१96: हवा 0०'95 । __8०' 0५9". 985 | ४: 
०१ | 2७ | 28 | “हे । 29 »8७ | आर कि 


रु 


एुंसको> ४७४ 
29% १४४ | ४2% 8 22%, जे 2% ॥४३ |६५))७ ॥० 
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ड् पु 898 | ॥7| 692 | 986 छवपा 8:08 84 ह्क्ा क0णा| ह 7 
हूं 7| 889 | हा8| 099 | 08'9 | 99'8 8.89 | 248 हवा 8.68 | है 7 
ह 7 | ८89 | 6889 | 969 | 8/"9 | 86-£ 289 | £8*#, &8*6 88 | 8 7 
|-£ 7। छक | 399 | हक9 | &2% | 0'9 ८४49 ।| 609 902 छ#%/ | हू 7 
# ]7| 098 | 29क | “छः | 5888 | 28% 029 | 56% 459 699 | + 7 

[6 क8'6 | 79'8 | 88? | 50'8 | 988 697 | 068 96% 969० ॥। 
5 आज आए + | 2७ | आह | थ७ | आओ | आओ | #डे 














&॥॥ | ॥|४५।४ 2४ (४०३ 
2 करे (४309 ६2 
72 | 2%$8 | <% 8 | ७ [४ +%8 हज 3४ +% (६४७ हर 22 अर्फ [६४७ |. 


! 0 (प0।॥2 02 

हक प शा २४७ बदल जप्यू७ | जे १३ 2॥)० $2॥(५९ 2७५० हर (७ 23209 ५29७2 
|] 

ही विदा आय 

ह2060 





॥५७ ऐ 2४७ ४20९ 


(६६) 


वायर रोप (तारों के रस्से) 


८०-६० टन बढ़िया पेटेंट स्टील वायर के रस्सों के टटने के वजन 









की | डाय | "जन असली प्र असली | वजन ।| असली 
लाई | मीटर री १००टटनेकाफी १०० हटने का | फी १०० हटने का 
फुट 
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वजन | असली 

गोलई | मीटर री १०० ट फी १००| टूटने का | फी १०० | टूटने का 
फुट | वजन 

पोंड | टन 

लि -्+++_+_+_+_+_+_55+््त््््त्््++तज्चह+__लुहतनत६5क्‍ै++त्_....२.......... थक -+त-ीतनीत न पल कान»»क कम... 

9 |॥ 68 | श.5 | 448 | 94.5 | 59 | 96.9 
88 | - | 88 | 80.0 | 480 | 9.8 | ॥78 | #; 


8४ [६ 496 | 88.7 | 770 । 29.9 488 39.7 


8). |]३$ 8]7 | 885 | 488 | 8.8 98 89.9 _ 
35 (६ ««« 947 | 40.4 | 98'| 85५8 280 | 87.8 
88. | |$ 962 | 48.8 | 996 | 87.7 249 40,0 


4 कर 275 | 45.6 | 989 | 4.9 268 | 49.8 
47२ | ««« 8098 | 88 | 98 | 46.0 998 48.7 
48 .| 7॥ 886 | 54.6 | 989 | 48.6 भ 50.9 


5.8 888 58.4. 
67.9 369 60.4 


42. 29 «०० 360 | 88, | 349 
68.6 409 66.9 


48. , [३ 892 | 648 | 844 
5 । 490 | 70,989 | 878 





जहूरी :--निम्नलिखित बायर रोपों की कालिटी के लिये ;-- 
स्पेशल हृम्मवड पेटेन्ट स्टील ६०-१०० टन-“असली हटने के चजन में 
१२ प्रतिशत जोडी ।. 
बेस्ट प्लाऊ स्टील १००-९१० टत--असली हटने के वजन में २४ प्रतिशत 
जोड़ो । 
स्पेशल इम्पीरियल प्लाऊ स्टील २ १४-१३९ टन--श्रसली टूटने के वजन में 
३४ प्रतिशत जोड़ो । 





(१०१) 
लोहे की--छोटी कड़ियों की चेनों (जंजीरों) की ताकत ओर वजन 
ै >बित: वि ु प्रफ कल 
' के लोहे ( 
का हा बज में लेने | + गे 
डाय- | वजन | बजन | * 
मीटर वजन 








कनकनन»-++---++>-+-- | कि 5 
कल नओ>>----ज» | ५ +--+७-+» | 


इंच | टन | टन टस | पोंड 
इन कड़ियों की चेन 


८4 


834 | 49 | -95 .08 क्रौनों के मटके कम्त सहन 
$ | .5 | »“6 | 44 | 9.44 | कर सकती है। ऐसे काम 
| | 9.9 | 4.8 | .67 | 8.88 | के लिये स्पेशल चेन का 
ह | 8.95 | .64 | ,00 | 8.985 प्रयोग करना चाहिये। 
पह | 4.5 | 9.95 | 3.86 | 6८6 
$ | 60 | 8 .77 | 8.0 
है | 998 | 4.69 | 9.78 [9,5 

€ < [8.50 | 675 | 4.00 8,0 
है 8.9 | 9.9 | 5.44 |98.% 
) 9400 [[80 | 7.। 8.75 
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(१०४) 
लोहे की चेन की, हेम्प रोप ओर लोहे के तार की ताकतों की बराबरों 





चेन 000: के लोहे का 


डायमीटर | इंच |# | है | | है | $ ॥ [| 7॥ 
हेम्प रोप'"' गोलाई , इंच | 8 [4 | & | 6 [7|8 | 9 [0 
वायर(तार) * गोलाई इंच | ३ | 7६ | 8 | # | 8 89 | ६ | 48 





इलक्टिक गाहुड लेखक--नरेन्द्रनाथ बी. ऐस, सी 


ए, एम, आईं, ई, टी, ( लंदन ) ए,इ, आई, ३, ई, (0.8, ) 
प्रिन्सिपल एस. ई, ई, इन्स्टीट्यू 2 ( ० हि4ज्07वों ) 
सोनीपत ( ॥78#?[80 ) 


( आनन्‍्तीय और केन्द्रीय सरकारों द्वारा स्वीकृत इलेक्ट्रिक सुपर- 
वाइजर सिलेबस के अनुसार) इस पुस्तक में इलेक्टिक सुपरवाइजर 
की परीक्षा व लाइसेंस, बिजली प्राप्त करने के नियम, परीक्षा-प्रणात्वी 
इरिडयन इलेक्टि सिटी रुल्ज १६३७ इलेक्टिक सोटरजु, मीटरजू, 
इल्नक्टिक मेगनिट्स, इलेक्टिक सरकटस,'ए, सी, व डी. सी 
मशीनें, बेटरीजु, स्वीच बोडे, आरमेचर बाइडिंग का पूरा २ वर्णन तथा 
टॉांसफारम इत्यादि, के बारे में सब प्रकार के नियम्म और पंजाब की 
सुपरवाइजर की परीक्षाओं में प्रश्नों के उत्तर दिये गये हैं | 

पृष्ठ संख्या कुल- ४६६ चित्र संख्या कुल--१५७ 

कागज बढ़िया चिकना और मोटा, लिखाई छपाई सुन्दर इस पर 
भी सजिल्द पुस्तक का मुल्य ६) डाक व्यय अलग । 
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(१०७) 
बोल्ट और नटों के नाप 


बोल्ट हेड और नट टैपिंगं होल 


चूड़ी का 
डाय द्् बल | कोनों की | बोल्ट हैड | पे पिच, डायसीटर 
चौड़ाई तरफ चौड़ाई की उंचाई [इंच ईंचों में 














इंच [इंच इंच इंच इ'च | इंच इं इंच इंच 
प्ह। पढे $ भौर ८ | $ और % | 24 | ,04 मै और के 
| ५ ड़ भौर हं; है $% दर नह ] हद 90 "050 तर्6 
है| खत की। सह | , के |8 | 05 | |; 
है. | पी, छ | २| कह हो | 6 | 0698 $ , हे 
ज्छ यू ११ ढ्ड हे ११ 0%# डर 4 ना नह 99 ह्ढ 
श्र ई १9१ जुट 6 तर्ह 9 “088 डर 94 ुंद् 
58... | है पु १. 3. दर ८ जद 
6 ७ ढेद | हि , हह | प6ह6 ५ हड | 72 | 088 | उहे # 5 
है. [यह (6 कह | वे आठ | 7] | .00] | ई » हद 
है तह ११ हि [६ $९ हद नह !] जुट 09] फह 49 हर 
$. [74 ॥ ढढ | | है + हेड |70 | 00 | $ 
ब-3. ३ 2! हा बी हि कह अ 7.5 पा 
36 8 ॥$ ठऐेढ& पहि कक ऊंट 46 ॥ 64% 40 | .+00 ॥ 
है. हक ह [76 ,, हद | $ ७ हो .] | वह ७» वेढ़ 
पु जि 4 है ९: | है 3.3 ह:॥ -3> 
$6 | 76 ,, हंढ़ || 76 ,, तढ | । 9 778| 4 +# ठें& 
व & 4 हद (रह व हु रू 8।| +495 कह १$ ड 
 ॥ है हह १३ हद 98 नि हे तह । ढ़ प 438 6 9$ ड़ 
। ३|9 ,, है | 2 ,, है | 63 हैंड | 7| 48 | ञह 
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स आगे >> 
'बोल्ट बोल्ट हैड और नट टैपिंग होल 
का कि उन ये जनम कक चूड़ का 
डाय कोनों की । बोल्ट है पि 
चपटे बल । कोनों की | बोल्ट हेड डायमीटर 


भीटर।| चौड़ाई तरफ ४ की उंचाई | इंच ईंचां 


िननीननन-+-न>->»त+-न-+>> ना 


इंच [इंच इंच |इंच इंच [इंच इंच इंच इंच 


' #अभोर छू | 9॥ और और २५ 6। -66 | $ और क्र 
] 3298 ,, छह | | ,, #४ | 75 6 | .66 | ॥) , ह5 
400 | 8 

व 5 शुई हि कह! 5 
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058 /2.9" 68%" | 668९ | 888' | क9* | 07९" | $90* 7 58 
888 966: 748" 6+%9" 56%" | 8: | *56*' | 99* | 70ण0* | 090" 8 
9/4'] ध्प्ठा 888 959" कृ0%९ (5 शछा6' । 677" | 960' | 990 छठ 
शा 60657 908 कृ09" 988" | 986' | 906: | छः | 060: | 890' रू छि 
069" ०98" 064 56%" 9/8&' | 6/6' | 66' | 98० ४० 790' ड्द 
१99'[ 997' 7] 824" प8%# 2998" 246" | 6” ६ छ5छ8' | 980 650" दूं 5 
ट्छ9 44 १६ ६ " 892८ 0/%" 998 | 395९ | 6७7 | 85* | 780* | 850" हि ठ 
कृ097 ढद्ात दऊ& 897' 6क$8 | 2४96 | &87" | फठा” | 8/0" | 9%#0' छ 
ः ड् डे | कह. के ई । कि | हूं. अड्डे ह॥क+ पे 
(७४ 228 हे 
हे: पर िक: 3 लरीप छः श ड्ड्टे 
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8786 | 569" | ॥श" | 09/' ह्क्ाः 
ह66'8 | 0699] | हहा॥ | ८60* क्र 
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स्पीयट और सोकट और पल्लेज्ड कास्ट आपने पाइपों की 
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कास्ट आयने बैन्डों के वजन 
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कास्ट आयन पाइपों के स्टेशडर्ड पलंज 
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स्पिगट ओर सोकेट जोश्रायन्ट के लिये जितने लेड वूल ओर 
यान की आवश्यकता पड़ती है उन का वजन (अन्दाजन) 





घिंगल कौलर जोआयन्ट के लिये सामान 
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गठ पृष्ठ से भागे 


िधााप--+ मक्का 2 आकातरकएद मानाआकावाहरजसबन्‍-भ पाए / 





सिंगल कोलर जोआधयान्ट के लिये सामान 
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. मिलने का पता-देहाती पस्तक भण्डार चावड़ी बाजार देहली ६ 
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१०० माइल्ड स्टील स्नेप हैडेड खिटों का वजन पोंडों में 




















तम्बाई ' रिवट का डायमीटर इंचों में 

इंच 
| है | | $ | ४ आओ 
3 | 889 | 97 | ««» हर रत कर 
| 85.67 | ॥-.0 छः भर श न्न्ण 
॥ | 6.6 | 9,48 | 9.9 | 89.86 | ... 
६8 | 7.98 | 8,87 | 9886 | 85.98 
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दर्जी मास्टर ( दोस्त दर्जियाँ ) 
( लेखक--माष्टर बद्गीमसाद ) 

जिसको पढ़ कर थोड़ी पढ़ी लिखी कम्त समर स्त्रियां भी घर ही 
में हर प्रकार का कपडा काठना और सीना सरोख जाती हैं तथा जिससे एक 
साधारण मनुष्य भी पूरा टेलरमास्टर बन, सकता है.। यदि श्राप चाहते हैं 
कि अपने तथा बच्चों के कपड़े घर ही में उम्दा तिल जाय तो एक पस्तक 
मंगाकर रक्‍्खें, स्त्रियों को दहेज में देने के लिए श्रमूल्य वस्तु है। मूल्य 
केवल २॥|) ढाई रुपया, डोक ज्यय अलग | : 
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गेस, वाटर और स्टीम पढहपों के रक्र भ्रोड स्टेन्डर्ड पाइप ओर 
विद्र्थ श्र ड 


चूड़ी (अ्रंड) के चूड़ी (थेड) के बौटमफी इंच 
टोप पर डायमीटर | पर डायमीटर | चूड़ी 


ः ड) 
नौमीनल | "हिंर का न बिटवर्थ बी०ऐस०0 ० कीं 
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गत पृष्ठ से आगे 


व्य्ब & चूड़ी (अं 3) के ठोप चूड़ी (थड) के बोटपाडी इंच 
(पाइप) | ब्ल | पर डायमीटर | पर डायमौटर | चूड़ी 
का ५ईप)का _ ---- न (भेड) 
नौमीनल | शी दी० ऐस० बिंटवूर्थ बी०ऐस0 विटवर्भ की 
अन्दाजन | 0 तादाद 
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धात्तें 
ढलाई के काम को जानने से पहिले. भिन्न २ धातुओं के बारे 
में कुछ जानना जरूरी और फायदेमन्द्र है। इसी वास्ते “उन 
का थोड़ा २ हाल बताया जायगा | 
मुख्यतया धांतें दो प्रकार की होती हैं। पहिली फेरस- ऐलो 
यज़ यात्री लोहे वाली, धातें जिन में पिगर आयने, रोट 
आयने, स्टील आदि धातें शामिल हैं। दूसरी नौन फेर्स ऐलो 
यजु जिनमें तांबा पीतत्त आदि शामित्र हैं । 
जब त्ञोह्ा जमीन (या खानों ) में से खोदा जाता हैं. और 
ब्लात्ट फरनेस में स्मेल्ट किया जाता है उसके बाद जो लोहा 
'निकल्षता है. उसको पिग आयने कहते हैं। इस में बहुत गन्‍्द- 
गियां होती है और केवल ६०-६४ प्रतिशत लोहा होता है, बाकी 
इसमें बहुत कर कारबन, सिल्लीकन,. मैंगेनीज, सल्फर और 
फ्ोसफरस होते हैं | यह पिग आयने सममनां चाहिये कि 
इंजिनियरिंग -फ़रे लोहे “और र्टीज्ञ का स्टाटिंग पोयान्ट है। ओर 
। इससे अगला माल तेय्यार करने का यही रास्ता है कि इस पिग 
- आयने को फिर से गज्ञाया जाये और कास्ट करके सिल्तली तैय्यार 
कर ली जांबे जिसको-कार्ट आयने कहते हैं। ढलाई के कारखाने 
में यही कार्ट आयने काम मे आता है । आजकल टाटा कम्पनी 
से ढलाई वाला पिग आयन कारखानों के काम के लिये मि्न 
'सकता है । 
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पिग आयने को “पंडलिंग” तरीके से साफ कर २ रोट 
आयरन ( सुच्चा लोहा ) तैय्यार किया जाता है। इसकी बाबत 
आगे बताया गया है । शैट आयने करीब २ साफ लोहा 
होता है। 

पिग आयने॑ को साफ़ कर २ दी स्टील बनाया जाता है। 
यानी पिग आयन को पिधलाकर, साफ कर २ उस में जितना 
कारबन मिलाना हो मिला दिया जाता है। उसी तरह का स्टील 
तैय्यार हो जादा है।... 


इसी प्रकार नोन फेरस ऐलोयज में वांबे में जस्त, रंगा, 
सीसा आदि मिलाकर पीतल, ब्रोंजू, गन मैटल और अन्य ऐसी 
धार्ते तैय्यार की जाती हैं जो श्रलग २ कामों में ली जाती हैं । 


कांस्ट आयन 
कास्ट आयने में जो लोहा होता है उसके साथ साधारणतया 
कार्बन सत्ीकन, मेंगेनीज, फोसफरस और सल्फर होते हैं। 
कास्ट आयन' के अपने सारे वजन में २ से £ प्रतिशत कारबन 
होता है, किन्तु इसमें बहुत-सा. कार्बेन स्वयं ही कारट आयने 
में होता है। यह स्वयं उपस्थित काबेन कारट आयने के लक्षणों 
पर अधिऊ प्रभाव नहीं करता है, किन्तु कास्ट आयने में जितना 


अधिक रवयं उपस्थित काबेन होगा उ्तना ही अधिक कास्ट 
आयने काला होगा। जो कार्बन कास्ट आय में रासायनिक 
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रूप से मिलाया जाता हे वह ही कास्ट आयने को अच्छा या 
बुरा बनाता है। कास्ट आयने में जितता अधिक कार्बन मिल 
जायगा वह उतना ही अधिक सख्त और सफेद होगा। सख्त 
कास्ट आयने टूटने में मजूबुन होता है, किन्तु वह खैच की इतनी 
ताक़त नहीं रखता जितना कि मुल्ायस कास्ट आयन रखता है। 
सख्त कास्ट आयने जल्‍दी टूटने बाला होता है ओर ढल्लाई 
के समय कास्टिग में ब्लो होल ( सोरियां ) रह जाती है। मुल्ा- 
न कप 
यभ से मुलायम जो कास्ट आयने होता है. उसमे "१४ प्रतिशत 
का ३ हे 5, थे प्री कक 
मिलाया हुआ काबेन होता है ओर जहां उसको खेच और कोनों 
के दबाव मे काम लाया जाता हे उसमे “४ से १ प्रतिशत मि वाया 
हुआ कार्बन होता है । 


कास्ट आयर्न मे सिलिकन १ से ४ प्रतिशत होता है । सख्त 
सफेद कास्ट मे यदि सिलिकन सित्रा दिया जावे तो वह मिलाये 
हुये काब॑ंन की मिक दार को कम कर देगा । साधारणतया मुलायस 
में ( स्याह ) रंग के कास्ट आयने में सिलिकन बहुत अधिक 
होगा और सख्व सफेद कास्ट आयने में सिलिकन बहुत 
कम होगा | 


कास्ट आयने में सल्फर ( गंधक ) उसको सख्व और सफेद 
चनाता है। साधारणतया सल्फर ०,१४ प्रतिशत से अविक नहीं 


होती । ढल्ाई के कास में कार्ट आयर्न में ०,१ प्रतिशत से 
अधिक सल्फर नहीं होनी चाहिये। 


जे 
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कास्ट आयन में मेंगेंनीज उधचको सख्त और टूटने वाला 
बनाता है। ढलाई के काम के कास्ट आयमने में ०.४ प्रतिशत से 
अधिक मेंगेनीज नहीं होना चाहिये । 

कास्ट आयने के प्रायः तीन रंग होते हैं :--प्रे (काला जैसा 
रंग ) मौटल्ड ( धब्बेदार ); बाइट (सफेद) । ग्रे कास्ट आयने के 
पिघलने की डिग्री सफेद कास्ट आयने से अधिक होती है, किन्तु 
म्रे कास्ट आयने पिघल् कर बहने का अधिक गुण रखता है। 
ढलने के बाद भें कास्ट आयने फेलता है, इसलिये ढलाई में खांचे 
की असली शकल पर आ जाता है । यह गुण सफेद कास्ट 
आयमने मे नहीं होता । 

कास्ट आयने ढलने के बाद ठोस होता है तो ठण्ड होने में 
अन्दाजुन है इन्च प्रति फुट सुकड़ता है। इसलिये फ्रमे में 
इस की गुजायश रखनी चाहिये। सुकड़न मुलायम कास्ट 
आयने में बहुत कम होती है ओर सख्त कार्ट आयने में जियादा 
सुकड़न का हिसाब टेबलों में दिया है, ओर आगे के प्रष्ठों में 
में बताया है । ह 


रोट आयने (च्चा लोहा) 


रौट (बढ़ सकने बाज्ञा लोहा) प्रायः साफ लोहा होता है. 
और यह कास्ट आयने से पडलिंग प्रोसेस द्वारा तैयार किया 
जावा है। इस पडलिंग प्रोसेस में कास्ट आयन को एक्‌ 
खंरबरैटरी फरनेस में बहुत ऊँचे टेस्प्रेचर तक गरम किया जाता 
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है जिस से काबेन और दूससे मंदगियों को हवा द्वारा दूर 
कर दिया जाता है। पडलिंग फरनेस से से लोहे को स्पंज् की 
साफिक निकाला जाता है। ( जिन को बज्लूम्ज कहते हैं ) 
फिर उनको दबाया या हेम्मर किया जाता है (जिस को 
शिलिंग ऋहते हैं ) यह शिक्लिंग ब्लूम्ज्‌ इतने गरम होते है कि 
इन को बार की शकलों मे रोल किया जासकता है, जिन को 
मर्चेन्ट बार कहते है । इकडा करने, फिरसे गरस करने और 
फिर से रोल करने का सिल्लसित्ना उतनी बार दोहराया 
जाता है जितना अच्छा लोहे को बनाना हो। अत्युच्तम बार 
आयमन मर्चैंट बार के पैगटों से तैय्यार किया जाता है।ओऔर 
अतीवोत्तम बार आयने अत्युत्तम बार के फेगटों से वेंयार 
किया जाता है । इसी झकार सर्वोत्तम (अर्थात्त्‌ तिगुना अच्युत्तम) 
आयने अतीवोत्तम लोहे से तेयार किया जाता है। बार २ गरम 
करने ओर रोल“फरने का तरीका रैट आयने को अच्छे रेशे 
वात्ना बनाता है। े 

रोट आयने मे थोड़ा सा फ़ोसफस भी रौट आरयन के 
उंडे होने पर उसको कुछ टूटने वाला बना देता है।फिर 
सलफर उस को गरम हालत से टूटने चाला बनाती हे । 

स्टील 

सैट आयने ओर स्टील में इतना ही अन्तर है कि रौट 
आयने करीबन साफ लोह होता है ओर स्टील “- कम्पाउन्ड 
होता है जिसमें थोड़ा सा कार्बन होता है। 
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कार्बन स्टील--प्टील के अन्दर००४ से १.५ प्रतिशत 
कार्बन हो सकता है। इस हद के अन्दर स्टील की क्वालटी 
भिन्‍न २ होजाती है। | 
इंगट आयने और डेड माइलड स्टील जिस में ०.०५ से ०.१२ 
प्रतिशत कार्बन होता है ऐसे काम में लिये जाते हैं जहां मटका 
सहन करने की परम आवश्यकता हो । ये रौट आयने की तरह 
लुहार खाने में जोड़े (बेल्ड किये) जा सकते हैं और 
विशेष कामों को छोड़ कर ये रोट आयने से अच्छे ओर 
सस्ते रहते हैं। 


माइल्ड स्टील जिसमें ०३ से ०,५५ प्रतिशत काबेन होता 


है। कैंचियों (ढांचों) आदि और साधारण काम के लिये अच्छा 
और सस्ता रहता है । 


मिडियम स्टील जिंस में ०३ से ०,५४५ प्रतिशत कार्बन होता 
है ।(जिस को ईंजनियज स्टील या मैशेनरी स्टील भी कहते हैं ) 
मशीन पार्टस बनाने के काम में आता है जिस की मजबूती का 
ध्यान रखना पड़ता ३। यह गमे भी अच्छी तरह से किया 
जा सकता है| 


हाई कार्बन स्टील-(जिस को हूल स्टील भी कहते हें 


जिस में ०.४ प्रतिशत काबन होता है, उन कामों में आता हे 
जहां सखताई और ताकत की जुरूरत हो । जियादा कार्बेन 


( १६४६ ) 


के स्टीलों को ध्यान से कामा में लेना पड़ता है। १४ प्रतिशत का 
' काबेन स्टील बहुत नाजुक होता है जिस को गरम करने में, 
मशीन पर काम करने से और लापरवाही से काम करने में बहुत 
जल्दी नुकसान पहुंचा सकता है । 

निकल स्टील- इस मे निकज्ञ धात पिघला कर भिलाई 
जाती है। सइ पर ज्‌ग बहुत कम लगता है। पानी के जहाज के 
इ'जन में इस धात के कई पुएज बने होते हैं और पानी में 
रहने वाले शाफट भी इस से बनाये जाते हैं। 

डे ८५ ०७. 6५ च् बीज 

मैशनीज स्टील- लोहे के वारहवें हिस्से का मेंगेनीजं 
डाईप्रोक गाइड पिस्ता हुआ लोहे के साथ कुठाज्ञी मेंढ लाई कर 
के बनाया जाता है। यह कोयले के रंग की सी धात है. जो 


स्टील को सह कर देती है। इस में तार खींवने की ताकत 
जियादा हो जाती है । 


तांवा 
साफ तांबा लाल भूरे रगं का होता है। पिटाई आसानी से 
हो जाती है। इस की चादर और तार वन सकते है।इस को , 
ठण्डा या गरम काम में लिया जाता है किन्तु वेल्ड नहीं किया 
जा सकता। तांबे में जो गंद्गियां होगीं वे उस को सख्त वंना 
देंगी | तांबे की अच्छी ढल्ाऩ होना कठिन है, किन्तु 
फोसफरस मिज्ञाने से ढलाई कुछ ठीक वेढ जाती है। 


( (४० ) 
ब्रोंज गन मेटल 

वढ़िया गन मैटल में ६०भाग तांबा और १० भाग ६न होते 
हैं। यह मेटल मेशीनरी के बेयरिंगों मे काम आता है। इस 
को अधिक दुरस्त बनाना हो तो टीन के भाग को बढ़ा देना 
धाहिये। जिन बेयरियों में जियादा प्रेशर पड़ने की सम्भ-वना 
होती है उन के लिये ८६ भाग तांबा और १४ भाग टीन 
लेने चाहियें। जिस गन सैटल में एक भाग तांता ओर 
८ भाग टिन होता है भाटके लेने वाले, दांते बाते 'पहियों के 
काम मे लिया जा सकता है। 

फोस्फर बज 

यह गन मेटल की तरह ही होता है किन्तु इस में थोड़ा पा 
फासफोरंस मिला दिया जाता है | इस ब्रोंज के बनाने में काफी 
ध्यान दिया जाता है। लोहे ओर स्टील के बदले में पम्परौड 
और जहाज के प्रोपेत्र भी इसके बनाये जाते हैं। इससे खिचा 


हुआ तार भी बहुत मजबूत होता है। 
मैंगे [के ७३ 
नोजे जज 


मैंगेनीज ओ्ोंज या सफेद क्रोज में ब्रोंज और फेरोमेंगेनीज 
होते हैं। इस से बोल्ट, न८ और पम्परौड बनाये जा सकते हैं। 
इस फे बार, प्लेह और शीट भी बन सकते हैं। यह काफी 
मजृत होता है । क्‍योंकि इस पर समुद्र के पानी का जु'ग नहीं 


(१५१ ) 


लगता | इसलिये लोहे के बजाये इस के रुक्र प्रोपेलर के ब्लेड 
बनाये जाते है । 


समुद्री महकमे के स्पेसीफिकेशन/--- 
गन मेटलः--तांबा--८८, टिन--१०, जिक--२ 
समुद्री ( नेबल ) जास:--वांबा--६२९ टिन--१, जिक-२े७ 
फ़ोसफर ब्रोज:--तांवा--5३, टिन--१०, कोपर फो स- 
फाइड--७ 
पतले 
पीले पीतल में २ भाग तांबा और एक भाग जिंक ( जरत ) 
होते हैं। बोआयलर टयूबों के लिए ६८ भाग तॉबा और ३९ भाग 
जिक लिये जाते है । 
[4 बिक प 
मट्ज़ मंव्ल 
एक तरह का पीतल है । जिससें ६० भाग तांबा ओर ४० 
भाय जिंक ( जस्त ) होते है । इसके ऐसे बोल्ट नट बनाये 
जाते हैं जिनमे जंगन लग सके । इस को ६०/४० पीतत्न भी 
कहते हैं। 
िछ 
डेल्टा मेटल 
यह भी ६०/४० पीवल वाली किस्म का है। लेकिन इसमें 
३ प्रतिशत लोड और मिलाया जाता है | और आजकल 


( १४२ ) 
कुछ मेंगेनीज़ भी मिलाते है। यह मेटल ठंडा और गरम दोलों 
तरह काम लिया जाता है| यह बढ़ता भी काफ़ी है। ओर जहां 
जंग का ख्यांल होता है वहां साइल्‍ड स्टील की जगह यह डेल्टा 
मेटल काम में लिया जाता है। 


अन्य थाततें 
निकल--थह लोहे की तरह है मगर चमकने वाली होती 
हैं। इस पर पानी या ज|ग का बहुत कम असर होता है। 
इसको पिघला कर तार बनाया जा सकता है और बरतनों पर 
इसका मुलम्मा चढ़ाया जाता है जिसे निकल प्लेटिंग कहते हैं। 


टिन--जिसको रांगा या कुलई कहते है | यह धात 
सफेद और मुलायम होती है-। यह ओर धातों के साथ मिलाने 
के काम में आती है और इस मे सीसा मिल्रा कर सोल्डर 
बनाया जा सकता है । 


जिंक--जिसको जस्त कहते हैं। यह धात माइव्कि ऐसिड 


( काही शोरा ) मैं पिघत्न जाती है । इसकी तांबे में मिलाकर 


० 


पीतल बनाया जा सकता है । टोर्चो के डाई सेल्ों मे बा हर की 
तरफ इसकी लपेट होती है। 

लेड--- जिसको स्तीसा या घ्िक्‍्वा कहते है।यह धात 
वजन मे भारी होती हे लेकिन बहुत मुलायम होती है। य्रहां 


तक दि े नाखून से इसे छीज़ सकते है। इसकी चादरें भी 
बनती हैं । 


( १४३ ) 


विस्मथ---यह धात सफेद रंग की होती है और सीसे 
की तरह सुतायम होती है। यह बाइट मैटल तय्यार करने 
के काम में आती है । इससे सीसा और रांगा मिल्ञाकर जमनी 
सटीक तय्यार किया जाता है जिस से खिलौने ढाले जाते है। 
क्योंकि यह धात कमर गो पर पिवज्न जांती है इसलिये बो- 
आयलर के सेफ्टी प्चषण इसी घात के बनाये जाते हैं । 


ऐल्टीमनी--काला सुरमा--यह पिघल जाता है | इसको 
पौध कर तेल के साथ मि्षकर ऐसे पुरजों मे भरते हैं जिनमें 
रगड़ लगती हो क्‍योंकि इसके होने से रगड़ के असर कम 
हो जाता है। 


ऐलुमूनियम--यह ६७का होता है । इस पर हवा और 
पानी का कम असर होता हे। इसमे बिजली जल्दी गशुज्रवी 
हैं इसलिये बिजली के तारों अ द के काम में लिया जाता हे। 


हल्का और सस्ता होने से इसके बरतत बनाये जाते है। 


ऐलुपूनियम् और मैग नीस यिस ये दोनों सव से हल्बी घाते हैं। 
इसी लिये ये दोनों हवाई जहाजों मे काम में लो जातो है । 


पीतल ओर ब्रोंज के भेद 


ब्रॉज ओर पीतल धाते तेयार करने की मिलाबटों को 
पहिले बताया जा चुका है। अब इन के भेरों को अलग ३ 


( १५४ ) 


दताया जायेगा। मशीन के पुर्जो' में काम लेने के लिये तांचे 
की ऋमजोरी को उस में और धार मित्रा कर दूर की जा सकता 
हूं। इस के अन्दर ओर थातों को मिन्ना कर और सद्दी गर्मी पर 
पिबन्ा ऋर अन्नग २ तरह के एनोयज तेयार किये जा सकते 
हं।लिन के जुदा २ क्षक्षण होते हैं [इस लिये इजनियरिंग में 
लोहे से दूसरे तम्बर पर दांवा आता है| पिधालने पर तांबे में 
ओर धानें आतानी से निल्लाई ज्ञा सकती हैं लेकिन इस में कई 
धातें मित्नने परभी इसका इतर तरद छा ऐेलोय बन जाता है 
क्षिबद्रतांत्रे -जंसे लक्षण रखता हैं जैसे कि ठंडा भी कई कामों 
में लिया जा सकता है और जो ऐल्लोय इस से और जियादा 
मिल्ाबटों के साथ बनाये जाते हैं वे सख्त ओर मजबूत हते हैं 
आर उन को गरम कर २ ही काम में लिया जा सकता है। ध्यान 

याद रखना चाहिये: ओर जस्व की मित्ावट के जो 
एलाय हूँ उत को प्री इतेह और जोतांबे ओर रांग की 


५8. 


मिन्नावट के देलोव हूं उन को ब्रॉज कहते हैं । 
श ९ 6 ७.9 
पगतल का किसी 
(१) $0/३० वात्ना पीनन्न था झाठरिज पीतस्त--पह ७० भ.ग 
दाव्रा आर ३० भाध जस्त मिल्ना कर तेयार किया जाता है। 


ह शाल्ग, ग्रेस्चिग ओआर स्िलिग में बहुन ही अच्छा है। 
तेत्र काम से लने २ यह सख्त हो जाये तो इस को ४४०-- 


न्‍ हा 


(१४४ ) 


६०० डिगरी सेंटी ग्रेड तक गरम करके ऊिर मुज्ञायम बचाया 
जा सकता है। 

(२) यद्७०/३० वाले पीतल में १ प्रतिशत रॉग मिला दिया जावे 
तो इस पर समुद्र के पानी से जंग नहीं लगता और यह 
रांग मिला कर इस को ऐड्मेरेलिटी ब्रास कहते हैं । 

(३) ६०/४० वाला सटज मेटल-- यदि जस्त का भाग ४० कर 
दिया जाये और तांबा ६० तो वह ६०/४० वाला ब्रा 
हो जाता है। यह पीतज्ञ सख्त और मजबूत होता है ओर 
गरम करके काम सें लिया जाता है । 
नैवलब्रास-यदि ६०/४० वाले पीतल में १ प्रतिशत राग मिला 
दिया जावे तो इस्त को नेवल (समुद्री) त्रास कहते है; यह 
पानी के जहाजों के पुरजों और इंजिनियरिंग कामों की 
ढलाई में बहुत काम आता है । 

(५) ६०/४० वाला लैंडेड या फी मेशीनिंग त्रास--इस तरह की 
पीतलों में ३ प्रतिशत सीसा मिलाया जाता हे और सीसा 
मिलने से मुलायम होकर खराद करने में आसान रहता 
है। इसी लिये इस का नाम लैडेडयाफ्री मैशीनिंग ब्रास है । 
पिघला १२ इसकी क्षम्त्री-लम्बी रौड बनाई जा सकती ड़ 

जिन से खराद पर पेंच, नट अ'र छोटे पुरजे तेय्यार किये 
जा सकते है। 
६०/४० वात्ते पीतलों में यदि मैंगेनोज, ऐलुमूनियम, लोहा, 


( १४६ ) 


रॉंग, निकत और सिलीकन जैसी धातें कुज्ञ ४ प्रतिशत तक 
मिला दी जावे तो ६०/४० वाले पीतल मजबूत हो जाते हैं. और 
फिर इन को हाई टेन्साइल ज्रास कहते है । जिन मे मैंगेनीजु 
मिलाया जाता है वे दरअसल मैंगैनीज पीतल होते हैं. लेकिन 
गलत तरीके से बोल कर उनको मैंगेनीज ब्रोंज कह देते हैं। 


डेल्टा भटल--यह६० ।४० वाला पीतल है, गेकिन इस में ३ 
प्रतिशत तक लोहा मिलाया जाता है, और आजकल इस में 
मैंगेनीज आदि भी मिलाते है, जिससे इसकी ताकत बहुत 
बढ़ जाती है, यहाँ तक कि इस को माइल्‍डरटील की बजाय 
वहाँ काम में लिया जासकता है जहां पानी के जंग का भय हो | 


्रं ९ कर 
ब्रोज़ की क्रिस 
मिलावट के अन्दर रांग, जस्त से ज्यादह ताकतवर है । 
थादी ? प्रतिशत रांग ३ प्रतिशत जस्त के बराबर है। 
पिक्‍कों की ब्रज धात में ६४ प्रतिशत तांबा ओर ४ 
प्रतिशत रांग होते हैं। स्याही पड़ जाने को बचाने के लिये 


ओर ढलाई की सहूलियत के लिये इन रांग ऐलोयों में थोड़ा 
जस्त और मित्ना दिया जाता है । 


१- ऐडमेर लिटीगन मेटल मे इसलिये ८८ प्रतिशत तांबा, १० 
प्रतिशत रांग और २ प्रतिशत जर्त होते है, इस को आग: 


( १४७ ) 


८८१०२ गन मेटल कहते हैं| जब ब्रोंज में १० प्रतिशत 
तक रॉग होता है तो ये भुज्ञायम ही होते हैं और ठण्डों पर 
काम किया जासकता है, लेकिन यदि रॉग १० ग्रतिशत से 
बहुत ज्यादह होगा तो फिर इन को गरम कर २ काम में 
लिया जाता है। 
२--फोसफोरस ब्रोंज-ओऑ्रोंज में थोड़ा फोसफ़ोरस मिल्ला देने से 
समुद्र के पानी के जद्ग को रोकता है | ६ प्रतिशत रॉग और 
०.३ प्रतिशत फोसफोरस मिला देने से उस त्रोंज की चादर 
बन सकती है और तार जिंच सकते है । 
बेअरिंगों और गीयरों के लिये जो फोसफोरस ब्रोंज 
होता है उस में १०-१३ अतिशत तक रॉग और ०.४ से १ 
प्रतिशत तक फोसफोरस होते हैं । 
३--ऐलोमूनियम ब्रोंज--इसमें ऐलोमूनियम और तांबा ही होते 
हैं और रांग बिलकुल नहीं होता । इ'जिनियरिंग में थे ऐलोय 
१०-१२ ऐलोमूनियम और कुछ थोड़ी और धातें मिलाकर 
काम में आता है और काफी मजबूत होता है। ये ऐलोय डाई 
कारिटंग और पम्परौडों के काम मे आता है। 
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( १६४ ) 
वाहट मेटल 


वाइट मैटल को ऐंटी फ्रिकशन मेटल्ल भी कहते हैं कयों- 
कि यह फ्रिकशत्न ( रगढ़ ) को कम करने में बहुत अच्छा हे। 
इसौ लिए बेअरिंगों के लिये काम में लिया जाता है। यह बहुत 
नरम होता है लेकिन जल्दी फैलता और तड़कता है इसी कारण 
यह बकसे ( बेअरिंग ) में भरा जाता है। * 
इस मेटल के अन्दर रगढ़ को कम करने वाली धातें सुमो 
ओर तांबा हैं। इसमें जरूरत के हिसाब से सुमी १४ प्रतिशत 
और तांबा ४ प्रतिशत तक मिलाये जा सकते हैं| यह मैटल दो 
आधारों पर बनाया जाता है। एक तो रांग के आधार पर जिस 
में रांग जियादा हो, दूसरे सीसे के आधार पर जिसमें सीसा 
नियादा हो। रांग के आधार वाला सीसे के आधार से अच्छा 
होता है, लेकिन मंहगा होतां है । 
सीसे के आधार वाले बाइट मेटलों में सीसा ४० प्रतिशत 
से अधिक होता है और इस को सुर्म ओर तांबे से सख्त किया 
जाता है। जहाँ वजन अधिक न हो और स्पीड भी अधिक न हो 
वहां पर सीसे के आधार वाला बाइट मैटल बहुत अच्छा काम 
करता है ओर सस्ता भी रहता है। 
रांग के आधार वाले वाइट मैटलों में नेविट ने पहिले इस 
को बनाया था। बैविट की यह मिलावट थी--पहिले चार भांग 
तांबा, ८ भाग सुर्मा और २४ भाग टिन (राँग ) को मिलाया 


( १६६ ) 


जाता है जिसको “सख्त करना” कहते हैं। इन तीनों का जोड़ 
(४४८+२४ )--३६ होता है, कहिये ३६ पोंड | इस में फिर 
हर एक पौंड के लिये दो पौ'ड रांग जियादा मिलाकर और 
पिघलाकर इसको वेअरिंगों में भरा जाता है । तो इसकी असल 
मिलावट अब इस तरह की हो जाती है कि--४ भाग ताँबा, ८ 
भाग सुर्मा ओर ६६ भाग राँग । 

वाइट मेटल को पिघलाने में ओर भरने में ध्यान से काम 
करना चाहिये, वरना वेअरिंग पर यकसां घिसावट नहीं 
आयेगी। 

वाइट मेटल को तैय्यार करने के लिये मिलावटों कौ बहुत 
भिन्न २ समितियाँ हैं। कोई किसी धात की कोई मिक्कदार बताते 
हैं तो दूसरे कुछ और ही बताते हैं। ये मैटल बाजार मे तैय्यार 
भी मिलते हैं । 

नीचे टिन और सीसे के आधारों के वाइट मैटल की कुछ 
बनावट लिखी जाती हैं । 


( १६७ ) 
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ढलाई में सुकड़न 





ऐलमुनियम (साफ) 
7. (निकिल मिला) 
» (स्पेशल) 
आयने, छोटे सिलिंडर 
93 बड़े १9 
डायमीटर में सुकडन 
ऊपर की तरफ 
आयमने बढ़े सिलिंडर 
डायसीटर में सुकड़न 
नीचे की तरफ 
आयने वड़े सिलिंडर 
लम्बाई में सुकड़न 
त्रास, पतला 
त्रास, मोटा 
तांवा 
विस्मथ 
लेड (सीखा) 
जिंक (जस्त) 


आकर न सो आस जी की 
धे 
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धातुओं के वजुन 








* घनफुट | १ घतइंच 

धातु का वजन | का वजन 

पोंड पौंड 

ऐलुमुनियम ढला हुआ (शधप | 0६०६२ 

विस्नाथ ;, » ६१३१ | ०३०३ 

तांबा 2... ज शरे७ रे | ०३१ 
कास्ट आयने”!. ! | 

(औसतन) ४४५१ | ०२६ 

सीसा (ल्लेड) ढला हुआ. | ७०८,४५ | ०४०८ 

टिन श्र १2 हश्र १ ०,२६२ 

जिक ८499: 9३७ ०,२४९ 

सोना १२०४ | ०,७० 

चाँदी हे ६४५३८ ०,३७७ 


पारा पढणछर४ | ०४६११ 





( १७२ ) 














है 32 ४00३॥8 ४४ 
शत ५ ( 3४४॥)४ ) ५धाद 
शेर 68 ८ शरए 

ध्यू0 2९ ७ अ३५४७ 

शछ ५ ( ४.७0॥/४ ) ५१९ 

पट कल ॥॥8 9 ॥2॥ 

- 9 ०९५४४ ७३४९) ७ 

॥ धर ॥५ 8७ 8 

॥0)92 ॥20४ &॥8 ५ शह२९ ( (४५ ) ७२६७ 2६ 





९ 


॥2%५७ ।५ [०४ $ | ६४ ९2 »७ [डे 





के ३६" 
”.. समुद्री 
तेल--अलसी- 
पैट्रोलियम--कऋढ 
7- रिफाइन 















( १७४ ) 


[५७ 23 (०७ +]४] 










ण्ग्र्ब्ल २5%) (९:2॥& ४ उट्व३८ +02-/8 (६८ 
3५०९ (७४२) !208' | ०३४३ 8/4१]2% 
283 8 (89) 20% 2५०७३ (38)|> ३:.3॥2) 38) 8 
५७५४ सेग्हु ४ | ण्टथव 4बसे>ेर) 
४०३४ 32॥2 | ४७४३४ (3४४९) ४१० 
8३8८ | जय । ण्ढेडेडे | ##०शु5 ४१ 
ाी"ै्पम"एप/प/पफोअस्‍आश्पण/पथ/थ५अ++-- 
नस 28 [४७ कल ज 02)॥3 ॥४)॥2 





नाव... 
२३॥०2३।५-॥६९] (४ ॥६॥४॥७४| ५ २६ 


( १७४ ) 









बैक]... छएछाएब्बाज्िररयफ बट 
ग्रे कफ आऔरछ | ४पको (0२२१०) ५॥8] 
श्ट्टे८ पक): | ०१8, - (॥१|०) ४2] 
०४2०३) +02)7३8 ३२]॥० | ००४३ (5 ।459) ॥2028 ७2 
०३३ ४ घ्तु 3७ ॥ू४६ | ००४३ : * +]8 ४2020 
ड०ढ (+&29॥2) !०४: | ००४४७ '.. श्र 
थेणह्टेल #५ है #५ ॥02५ | 8०७३- ७७०) ७००६७ 
णेकेम 208 (३ 2039 ४32२ | ४४४. . (3>५७७) 2 
०९ ५०४७ फोर) | ढै३०८ (४४७०।७) ह४2॥2 ॥00॥॥ 

छ््ड्ु हे 4६8] . यु ५. -: शद जिीछ 
22॥:2०3]५ ।245 ४02 ॥/22.32% 





[ (0७ 8 295 ४ | 


। है ॥08 ४५ >294030 2[899७3 % (२० (0 कह एड] 2४४ ३६७४ । है. 098 ४१७ >20४०१६ 
॥% [है ॥५ ६७ ५रे ॥६2॥०००३४ । है हुई ॥| 8 28॥-०:2)५ ४8) १५७ (१४७४७ ५ ||2७ 8)२६॥ »)५ | है 
3९॥४ 98] 2२०2]3/ ०5७ ६ 'हा*2 ॥७॥४0॥02 ५ 98 4४ है ॥२)७७%॥ ४0५ !२॥॥३ [| ६०१ है।।02---.2(॥ 





( १७६ ) 





(१७७ ) 
धांतों ४ ब्पिि हर कप 
सातों और भट्टी (फरनेस) के 
टेम्प्रेचर [गर्मी की डिग्यी| फाहरनाइट डिग्रियों में 
२३--जब आग की रंगत सुखे हो तो भट्टी का टेंस्प्रेचर १३०७ 


होता है 


जब आम की रंगत बहुत सुर हो दो सट्टी का टेस्प्रेचर १७०० 
होता है । 
5 + ०.८५ ८ वि 

जब आग की रंगत नार॑जी हो तो भद्ठी का 2स्प्रेचर २००० 
होता है॥ 
जब आगजी र॑ंगत सफेद चसकदार हो ते भटह्ठी को. 
दैम्प्रेचर २४०० होता है। 
जब आग की रंगत चु'धियायी सफ़ेद छो तो भ्रट्टी का 
टेस्प्रेचर्‌ २८०० होता है 

२--लोहे के पिघलने के वास्ते गरम ब्लास्ट को टैस्प्रेचर ६०० 
से १२०० डिग्री तक है। 

३-लोहे की घेल्डिक्ग हीट ( गरी ) २७०० डिग्री 

४-लोहा अन्धेरे मे ७५२ डिग्री पर लाल होगोा। और पघातें, 
१०७७ डिभ्री पर खूब लाल हो जाती है। 

3--धातों के उबलना शुरु होने के टैस्प्रेचर-- 


रसैट आयने ५००० डिप्री 


( १७८ ) 
कार्ट आयने ३३४० डिग्री 
गन्धक. ४७० » 
फोसफोरस ४५४६ 
६--बिस्मेर फरनेस जिस में पिंग आयने से स्टील तेय्यार 
किया जाता है, उस का टैस्प्रेचर ४००० डिग्री होता है। 
७--पडक्षिंग फरनेस में पिग आयुने से रेट आयने तैय्यार 
किया जाता है उस का टेम्प्रेचर ३४०० डिग्री होता है। 
८-क्यूपोला फरनेस जिस में कास्ट आयने गलाया जाता है 
उसका टेम्प्रेचर ३००० डिग्री होता है। 
६--साधारण आग का ७६० डिग्री टेम्प्रेचर होता है। 
,१०--साधा रण इगनीशन ( जलने ) का टेस्प्रेचर ६३७ डिग्री 


होता है। 


११--साधारण भट्टी का टेम्प्रेचर ४६० डिग्री होता है । 
१२--आदसी के बदन का टेम्प्रेचर ६८३ डिग्री होता है । 
१३--आराम करने के कमरे का टेम्प्रेचर ७० डिग्री होता है। 
१४--धा्तें जब गरम होती हैं तो ठंडी घात के मुकाबले में करम* 
जोर होती जाती हैं | तांबा ३२ डिग्री फाहरनाइट से जियादा 
हर एक डिग्री के बारते अपनी ताकत को खोता है और 
खोने की ताकृत ४ प्रतिशत । २१२ डिग्री पर, २० प्रतिशत 
४४० डिग्री पर, ३० प्रतिशत ६०० डिग्री पर, ४२ प्रति- 
शत ८०० डिग्री पर, ७४ प्रतिशत १६०० डिश्री पर, और 
३३४ डिग्री पर बिल्कुल मुलायम हो जाता है। लेकिन 


श्७६ ) 
विघलता नहीं है जब तक कि वह २०४० डिग्री फाहरनाइड 
पर भ पहुंच जावे । लाई 
ढ़ 
के 
डिजाइन के अछूल 

सस्ती और पायदार ढलाई के लिये निम्नलिखित चार वातों 
को ध्याल मे रखना चाहियेः-- 

१ तैयार माल के लिये डिजाइन अच्छा होना चादिये। 

२. पैटर्न ( फरमा ) ऐसी लकड़ी या घातु का और वनावद 
का होना चाहिये कि ढलाई करने चाले को सहूलियत मिले। 

३ मोहिडिंग और कार्रिटम बहुत ध्यान से होना चाहिये। 

४. वैयार मात्र के लिये घातु या मिलावट की धातु बिलकुल 
डीक हिसाब की होनी चाहिये। 

सही काम तब ही उतरता है जब्र डाफ्ट मेन, फरमा बनाने 
बचाता और ढलाई वाल्य सत्नाह से काम करते हैं । 

पिघला हुआ साल जब छोस पड़ता है त्तो वह जमता है 
ओर इस जमने मे कोनों पर ऐसी लाइनें पड़ जाती है जो पुरज्े 
को कमजोर कर देती है । इसलिये जहां तक हो सके ढलाई के 
काम में सब कोनों को थोड़ी शुलाई में लेना चाहिये । यह 
डिजाइन का पहिला फायदा है। 

सुकड़ने का असरः--जब मोटे काम की ढलाई होती है तो 
चाहर का माल पहले ठोस वनता है और अन्द्र का सहज २ 


( १८० ) 

और सुकड़ता भी है। इसलिये जहां तक हो माल की सुटाई 
यकसां होनी चाहिये ओर भारी माल एक जगह पर थोपने को 
बचाना चाहिये। यह डिजाइन का दूसरा कायदा है। 

तीसरे या तो यह निश्चय कर लो कि कास्टिंग के जितने 
भी हिस्से ( टुकड़े ) है बे इस हिसाव से बनाये हुये है कि सब 
टकड़े यकसां रफ्तार से ठंडे होंगे और सुकड़ेंगे या यह निश्चय 
करो कि हर एक टुकड़े से अपनी अज्ग २ सुकड़न होगी। 
मिसाल के तौर पर पल्ली के हिस्से ढ्लीजिये | इसमें अगर रिम्त 
का साल या बौस का साल भारी होगा ओर स्पोक सीधे के सीधे 
बनाये जायेगे जोकि हलके साल के होते हैं दो देखने से आया है 
कि ऐसी हालत मे स्पोक को रिस के पास से चले जाने का सय 
रहता है क्‍योंकि हलका और भारी सात्ष ठंडा होने मे ओर 
सुकड़ने मे खेंच पैदा करते हैं । यही कारण है कि पुलियों और 
फ्लाईव्हीलों के स्पोक सीधे होने के बजाय प्रायः मुड़ी हुईं शकल 
से बनाये जाते हैं । 


मोह्डिंग टूल ओर सामान 
ट्ोवेल--यह मोल्डर के लिये निहायत जरूरी औज़ार हैं। 
जोकि शकल्न नं० १ मे दिखाये गये है । यह भोल्ड की बड़ी 
वाली सतह को शकल में लाने के लिये और चिकनी करने के 
लिये काम से आता है। ये अकसर तीन शकल के होते है, जो- 
कि चित्र नं० १ मे (अ ), (ब) और (स ) नम्बरों से दिखाये 


( १८१ ) 
गये हैं। (अ ) टोवेल चौकोर कोनों को ठोक करने के काम में 
आता है ओर ( ब ) व (स) मोल्ड के मुड़े हुये किनारों को साफ 
करने के काम में आते हैं | ये साइज़ से डेढ इंच चौड़े और ४-६ 
इ'च लस्बे होते हैं । 





चित्र न. १ ट्रोवेल 


स्लिक--ये अकसर दो सिरों के होते है | ये कुरेदने और 
भरम्पत करने के काम मे आते हैं। इनके शकलों के लिहाज से 
नाम पड़े हुये हैं। चित्र नं० २ में देखो | (अर ) जिगर ओर 
पत्ता, (व) पत्ता और चम्मच, (स ) जिंतर और चौकोर, और 
(ड ) चम्मच ओर वीड के नाम से वोले जाते है । ये एक से 
पौने दो इच तक साइज के होते हैं। 





चित्र नें, २ स्लिक 
लिफ्टर -पेटर्ता के निकालते के बाद में जो मिट्टी मड़ जात! 
तक उठाने के लिये काम में आते हैं | थे चित्र लं० ३ में 
दिखाये गये हैं। ( अ) फत्चोर लिफ्टर है, जिससे फश पर काम 
लिया जाता है और (ब) बेंच लिफ्टर है जो मेज़ पर काम में 
लिया जाता है। इनकी टो ३ सूत से लेकर १३ इंच तक होती 
हैं और रैंक (ड'डी ) १२३'च से २२ इ'च लम्बी होती है । 








च्च्च्य्य्य्य्प्य््ट्ल््््च्च्स् सता के कं“ लक १-३ 
पम्प ००७४ अंट् है आय से 


चित्र नं, ३ लिफ्टर 


( १प३े ) 


पलब टूल- या बोक्‍्स लिफ्टर। यह भी उठाने के काम 
में आता है। यह चित्र न० ४ में दिखाया गया है।यह वहां 
पर लगाया जाता है. जहां पर मोल्ड की दो साइड आपस में 
गुनिये मे होती है । 


चित्र 


त्रन. ४ क्लब टूल 


कीनर स्लिक- थे चित्र नं०४ में -दिखाये गये हैं । ये 


कोनों की भरम्सत 
करने के काम में 
आते हैं । 

(अ) इन्साइड स्क्वेयर 
कोनर स्लिक है,(ब) 
आउट साइड कोनर 
स्लिक है। ये दोनों 
१ैसे ६ इंच तक अं 
साइज के होते हैं । (४ 





चित्र न. ५ कोनर स्लिक 


(स) हाफ राउंड कानेरस्लिक है यह १ इन्च से २४ इन्च तक साइज 
में बनता है। (ड) पाइप स्लिक। यह १३'च से २ इ'च तक 


साइज में बनता है। ये टूल अधिक तर डाई सेंड ओर लोगमा 
सोल्डिंग में काम आते हैं । 


( १८४ / 

बैलोज-- धौंकनी मोल्ड 

के अन्दर से मिट्टी बर्ग्रा 

उड़ाने के लिये काम में आती है। 
ज़िन्र न० $ मे देखो 






रिडिल- जेलनी 
ओः रेत मिट्टी छानने के 
कार्म मे आती है। 
चित्र म॑ं० ७ में दिखाई 
गई है। 


पृच पाइप- या स्परृंकटर । ये सीछे था टेपर बस 
#0 व क बनाये जाते है । जब कोप 
(सांचे की पेटी का ऊपर का हिस्सा) 
मिट्टी दबाने बाद तेंयार हो जाता हैं तो 
उस सें सत्र (सूरख)या गेट (नाज्ी) पंच 
किया जाता है | देखो चित्र नं० ८ । 
गेठ पिन-> सिल्िडर को शकल नुमा ये पंच पाइप की तरह 
लकड़ी के बने हुये होते हैं। ये भी स्प्र. (सूराख) या गेट (नाली) 
बनाने के काम,में आते हैं। कोप (सांचे की पेटी का ऊपर का 
कसा) मे निट्टी भरने से पहिले यह गेट पिन खड़ी लगा दी 
जॉती है, फिर इस के चारों तरफ मिद्दी दबा दी जाती हैं । 


(ता) 


चित्र न, ८वन पाए 


( १४ ) 


गेट कटर चित्र नं० ६ मे दिखाया 
गया है। ये तांबे, पीतल, या गेलवे- 
नाइज्ड लोहे की चादर के वनाये 
ज्ञाते हैं और गेट पिन या स्प्र से 
मोल्ड तक गेट(नाली , वनाचे के काम 
मे आते है। ज्ञिस से अदर तक माल 
पहुंचने मे रूकावटन हो 





फ्लोर स्वैव-- 
चित्र न॑ं० ९१० में 
दिखाया गया है। 
ये हेम्प फाइबर के 
बने होते है। सिरा 
नोकीला होता है ओर १२०१४ इंच लम्बा होता है।इस 
काफी पानी आ जाता है। जन्न पटने को मिट्टी में से निक्रा हे 
उस सभय इस से पानी डिंद्वका जाता है, लेकिन पात्रों बदुउ 
सही छिड्कता चाहिये। 

इस से पशं पर काम लिया जाता है । 

मोल्डर स्वैव-- 

चित्र न॑०११ में [दे खाया 
गया है। यह भरी पानी 
दिड्फने के काम में 
आता है । बल्ग की पु न्‍ 
शकल में होता हे, 4 8 6204 
जिस मे ब्रा व्यूब लगी होती है ओर इस ट्यूब के सिरे पर 


कैमिल हेअर ब्रश होना है। इस से बैच पर काम करने में कास 
से लिया जा सकता ह। 





चित्र न १० फ्लार स्वेत 


4 
7 ) । 0 िलन [४ 
॥| ॥। ॥ 





( १८६ ) 
मैलेट-यह हथोड़ा रौहाइड (कच्चे चमड़े) का बना 
हुआ होता है। 
ओर पेटर्न को मिट्टी 
में दोला करने के 
काम में लिग्रा 
जाता हे । यह 
चित्र नं० १२ में दिखाया गया है। 
ड़ स्पाइक- डौस्पाइक या्‌ लिफिटमंस्क्र, पेटने को मिद्ठे 





से बाहर निका- 


लने के काम में. झ् 
' आते है। ये चिन्न न १३ ड्रौम्पाइक 






चित्र न० १३,और १४ में दिखाये 
गये है। 





चित्र नं. १४ लिफ्टिंग सर 
वेट वायरजु- बेंट बायर (या रोड) से फरमे से लेकर मिट्टी 
के अन्दर से होकर मोल्ड में से गेस निकलने के लिये सूरत 
कये जाते हैँ। यह चित्र नं० १४ में दिखाया गया है । 





स्‍चनल्ल्त्त्त ने, ५ बंद बाबा 


( १८७ ) 
रैमर- ये फतास्क (खांचे की पेटी) में मिह्दी दबाने के 
काम में लिये जाते हैं। चित्र 
नं० १६ में लकड़ी का रेमर 
दिखाया गया है जो बेंचबक 
से काम आता हे और चित्र 





चित्र न. ४६ लक्डी का रेमर 


ने० ९७ में लोहे का रेसर दिखाया गया है जो फर्श पर बड़े 
कार्मों में काम आता है । 












९५-- सन ांधकालाधाशशामयमलक+ पथ कक नमक सकक मसल टन नस ६7 >मस्स्त्नल्लः स ४८ ने 


निन्र न *७ लोदे का रेमर 


पत्ास्क- फ्लास्क, सांचे की पेटी को कहते हैं। इनमें सेंड 


भरी जाती है । जो एक तरह का चित्र नं० १८ में दिखाया 
गया है। ये लकड़ी के, कास्ट आयने के ओर प्रेस्ड स्टील के वन 
सकते हैं। मामूली काम के लिये लकड़ी के काम दे जाते हैं । 
लेकिन बड़े कारखानों में ये सत्र साइजों के कास्ट आयने के 
बने होते हैं। दो हिस्सों के फ्लास्क में नीचे वाले वक्‍से को डेग 
कहते हैं ओर ऊपर बाले बक्से को कोप कहते हैं। इत के बीच 
अगर तीमरा बक्सा डाला जाये तो उस को चीक कहते हैं। 
इन चीकों की ऊंचाई कई साइजों में बनाई ज्ञाए तो अच्छा 
रहता है। 


(१८८) 
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नल 


- खिन् में. (८ फवारक 


पत्तास्क (पेटी)--छकड़ी के फ्लास्करों से बहुत 


काम लिया जाता है । और प्रयोग मे आते २ कमजोर होते 
चले जाते है| हर वार साल डालने के ब्राद थोड़े बहुत जल 
भी ज्ञाते है, जब हिला कर सोल्ड को निकालते हैं तो ठोकना 
पीटना भी पड़ता है। इसलिये यदि इनसे बार २ अच्छी 
हालत मे काम लेना हो वो थोड़ी भारी लकड़ी के बनाने चाहिये। 


जी ० ््ल 
इतल की तैयार करने के लिये नीच नाप बताये जाते है। 


नई पुस्तक 
वायरलेस रेडियो गाइड 
मूल्य ५) हमसे मंगाइये 
पंता- देहाती पुस्तक मण्डार, चांवड़ी बाजा९, देहली | 


( १८६ ) 
लकडी के पलास्क (पेटियों) के लिये नाप आदि 


जि कली ल की भी क अल अब चलन इुााअााारय 





वे ब_ टाई क्र प्रदन्ध 
फ्लास्क (पेटी) के साइज ग अप 


“पए 7 ्इ कतलो $7 
* बराबरोकी क्रोध बारजिदे क्रोस,लोहे के 














'चे गहराई ल्कडी | इंच बार क्रोस बार 
(६ इंच गहराई) हा रा 
२४ इंच से २४३“च तक के | १३ | *! निकल, पे 
मच से २४ इच चौढा-॥ २ | १ | -+ [* 
फुट तक लम्बा। 
श४ इंच से ३६ इंच ,,- ६ | ६ हू ।१ हे 
फुट तक लम्बा । 
श्‌ ब्‌ 


३६ इंच से ४८५ इँच ,,-७ रे १३ 
फुट तक लम्बा । 
# नोट--ड गे या कोप की प्रत्येक ६ इंच गहराई के 

लिये इन मुयाइयों में २४ प्रतिशत जोड़ना चाहिये । 


दर्जी मास्टर ( दोस्त दजियाँ ) 


( लेखक--मास्टर बद्रीप्रसाद ) 

जिसको पढ़ कर थोड़ी पढ़ी लिखी कम समझ स्त्रियां भी 
घर ही से हर प्रकार का कपड़ा काटना ओर सीनो सीख जाती 
तथा जिससे एक साधारण मनुष्य भी पूरा टेलरमास्टर बन 
सकता है। यदि आप चाहते हे कि अपने तथा बच्चों के कपड़े 
घर ही में. उम्दा सिल जाएं तो एक पुस्तक मं गाकर रक्ख, स्त्रियों 
को दहेज मे देने के लिए अमूल्य वस्तु है | मूल्य केवल शा) 

ढाई रुपया, डाक व्यय अलग | 


( १६० ) 
नीचे चित्र नं० १६ में ये लकड़ी के फ्लास्क (पेटी) की 
वनावट दिखाई गई है । 





५४४ &/०0 हक /75/70/25 


चित्र न. १६ लक्ड़ी के फ्लाग्क की बनावर 


इस चित्रन० १६ में वरावर की लकड़ियोँ को बड़ा रख कर ही 
हैंडल बना दिये गये हैं। क्रोसवारों के सिरे बराबर के हकड़ियों 
में खांचे बनाकर कीलों से ठोक दिये गये हैं। कीलों से बैठाने 
के अलावा आर पार बोल्ट भी लगा दिये जाते हैं जो कि बराबर 
की लकड़ियों को मजबूती से थामते हैं | क्रैसबार जोकि कोप की 
मिट्टी रोकने में सहायता करते हैं - ८ इंच की सेटर की दूरी से 
ज्यादा नहीं लगाने चाहियें। जब फ्ल्ास्क की चौड़ाई ३ फुट 


(१९१ ) 

से अधिक हो तो उन की मजबूती के लिये लोहे के क्रोसवार व 
बोल्ट अवश्य लगाने चाहियें। 

लोहे के फ्लास्कों में मेटल की मुटाई ७ सूत से १३ तक 
फ्लारक के साइज के हिसाब से रथ लेनी चाहिये । 

ये फ्लास्क(पेटी) कई तरह के बनाये जा सकते है । इन के अन्द्र 

आपस मे बेठने के खांचे--पिन जुरूर बनाने चाहियें, जिस से 
ऊपर नीचे (कोप व डेग) के बक्से आसान्नी से ओर सही रूप 
से बेठ जावे बरना सोल्ड की मिट्टी टूटने का अन्देशा है। 

लकड़ी के बक्से (फ्लास्क) बनाते समय मजबूती का 
पूरा २ ध्यान रखना चाहिये। 

शैपिंग प्लेटजु-- बड़े कामो में सांचे की पेटियों (फ्लास्कों 
मोल्डों औरफर्मा को धरने उठाने में क्रेन से काम किया जाता हे | 
क्योंकि मोल्ड में से फरमा ढीला करते समय फरमे की लकड़ी 
सख्त चोटों को बरदाश्त नहीं कर सकती । इस लिये फर्मा पर 
शेषिंग प्लेट लगा दी 
जाती है। जो कि 
चित्र नं० २० में 
दिखाई गंई है । ये 
रैपषिंग प्लेटे सतह 
पर लगी होती हैं, 
ओर लकड़ी के पेचों से कसी हुई होती हैं। इन से रपिंग वार 
के लिये साफ सुराख होते हैं, ओर लिफ्टिग स्क्रूजु चूडीदार 
दा पेटने को खैंचने के लिये लिफ्टिंग स्क्र्‌ काम मे लिये 
जाते हैं। 





वो 


क्लैम्प---जव पिघला हुआ माल सोल्ड मे डालता जादा 


तो मोल्ड के दोनों हिल्सों को कत्नैस्प करना चाहिये जि 


पट और चिछते 
| जादा हे जब सोल्ड 
रहता है। 


दो 
ह ने 


१ 


के 
ते 


है 
ससे 


मेटल के दवाव से दोनों हिससे अल्ञग न हो जायें और साल 


वाहर न निकल 
एक पाएन वट द्खाग 
गया ह जा कि केवल 
एक कास्ट आयने की १ 
१॥ इंच सोटाई की प्लेट 
है । इस को ऊपर रख- 


जाये। हल्के कामसा 


३ 65 


के लिये चित्र नं० २१ में 





जिन्र मं, २३१ पोरिय वेद 


रनर (सूराख) से से माल आराम से डात्ा जा सकता है। 
यह २० सेर से १--श| सन तक की बनाई जा सकती है 


( १६३ ) 

पत्तास्क को क्लेम्प करने का तरीका-- 

जिन फ्लास्कों (बक्सों) से फर्श पर काम किया जाता है। 
उन का तरीका 
चित्र नं० श्र में 
दिखाया गया है। 
ये क्लेस्प कास्ट 
आयमने के बने हुये 
होते हैं और चेज 
( पच्चर ) किसी 
सख्त लकड़ी की 
बनी हुई होती है। 





चित्न म २२ फ्लास्क के क्लेंग्प करने का तरीका 


चेंपलेट--- ये चित्र नं० २३ में दिखाये गये हें। ये कोरों 
को थामने के काम में आते हैं। इन पर कलई होनीचाहिये क्‍्यों- 
कि टिन (कतई) ही एक-ऐसी धात है जिस से पिघला कास्ट 
आयमने स्थिर (शान्त) रह जाता है। इन की कई शकलें होती हें। 





चित्र न २३ चेपलेटर ” 


(१६४ ) 

गैगर--चित्र नं० २४ में दिखाये गये हें | कोप के अन्द्र 
से मिट्टी उठाने की मदद करने में ये गेगर काम में लाये जाते 
हैं। ये चलदार स्टील या कास्ट आयने के गुनिये की शकेल के होते 
हैं जिस की टो ४ इंच लम्बी होती है और स्टम (डंडी) ६, ६,१९२ 
इंच लम्बी होती 
है। लेकिन इन 
का साइल, कोप 
की गहराई ओर 
उठाने है वाली के 
मिट्टी के वजुन चित्रत २४ गेंगर 
पंर निर्भर हैं| टो को हमेशा क्‍्ले के पानी में डुबोना 
चाहिये गैगरे की स्टैम कोप के बोसें के साथ मजबूत 
रखनी चाहिये और टोव पेटने के बीच में २ सूत मिट्टी होनी 
चाहिये | 

शीशल-- मिट्टी उठाने डालने के लिये एक दो शकल के 





शोवल् भी काम मे आते हें । 
पाटिंग कम्पाउग्ड-पार्टिग सेंड तो काम मे लिया ही जाता 
है, लेकिन इंस की जगह बना वनाया एके मसाला आता है 
जिस की पार्टिंग कम्पा उन्ड कहते हैं। यह महँगा पडता है किन्तु 
इस के कई फांयदे है। यह मिट्टी में पानी को जानें से रोकता है। 
मोल्डिंग का सामान 


मोल्डिंग के लिये ढलाई घर में मुख्यतया तीन चीजों को 


(१४४ ) 


स्टौंक में रखने की आवश्यकता है :-- 
(१) सैंड (रेत)>मौल्डिग के लिये हलकी; बीच की 
ओर भारी।--कोर के लिये दरिया की रेत। 
(२) फेसिंग--म्ो फाइट कोयला ) 
(२) अन्य २--फायरक्ले, पार्टिंग कम्पांड और कोरे 


बाइ्डर। 


ढलाई के काम 
में मोल्ड बनाने 
के (लय रेत की 
तलाश करनी 
पढ़ती है । इसके 


छांटने मे तीन 


बातों का सुख्य- 
तया ध्यान रखता 
चाहिये । पहिले 
तो मिट्टी तैयार 
हो कर जुड़ 
जावे, दूसरे जुड़ 
कर भी उस सें 
बहुत छीटे ४ 
छिद्र रह जायें 
जिंस मे से गेंस 
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चित्र थ॑ २५ पेड टेह देरने की मशीन 


था हवा निकल सके और दीसरे गम साल से देर में जले । 


(१६६ ) 


आजकल बड़े फाउंडरी के कारखानों में सेंड को टेस्ट 
(ज्ञांच) करने की मशीनें होती हैं जिन से सेंड की नमी, छोटे २ 
छेदों का ठीक होना और उसकी ताकत की जांच हो सकती है। 
ऐसी एक मशीन का फोटो चित्र नं० २४ में दिखाया गया है। 
किन्तु यह मशीन तो हर कोई खरीद नहीं सकता | इसलिये 
इसके टेस्ट करने को सहज सा तरीका नीचे बताया जाता है :-- 

जिस सैंड को टेस्ट करना हो उसका एक खुला मोल्ड 
बनाओ जिस में माल डालने का सूराख ( पोरिंग बेसन ) हो । 
पिघला माल पोरिंग बेसन मे से डालो । खुले मोल्ड में बह 
माल पड़ कर शान्त पड़ा रहे ओर उस में तीन बार से अधिक 
बुलवुले न उठें तो समझ लेना चाहिये कि वह्‌ सेंड ढल्लाई के 
लिये ठीक है। टेस्ट करने में डाले हुए माल की मोटाई(गहराई) 
एक इ'च से अधिक नहीं होनी चाहिये। ऐसी रेत ढत्ञाई घर 
के फशे में २-३ फुट गहरी बिछाई जाती है और मोल्ड को 
भरने के किये वार२ काम में लाई जाती है। 


हल्की सेंड ( लाइट मोल्डिंग सेंड )-यह सेंड पतले 
कास्टिंग के काम में आती है, जिसकी सतह पर खुदाई की 
तरह वारीक काम हो रहा हो इन बारीक हिस्सों को शकल्ञ में 
लाने के लिये सैंड बारीक होनी चाहिये और मजबूत भी होनी 
चाहिये ( यानी मिट्टी की तरह जुड़ने की ताकत भी ,होनी 
चाहिये ), ताकि माल के अन्दर जाने पर मोल्ड के बारीक भाग 
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ठहर पायें । 

बीच की सेंड ( मीडियम सेंड )-.इस तरह की सैंड 
बेंच वर्क ( जो मोल्ड पर रख कर तैयार किये जाते हैं) या 
हल्के फशे के काम के लिये जिसमें आधे इ'च से दो इंच 
बर्गफल तक की मशीनरी कारिंटन करनी हों। इनमें जियादा 
बारीकी नहीं होती, इस लाइट ( हल्को ) सेंड से यह कुछ सोटी 
हो सकती है, ओर मोल्ड की शकल बताये रखने के 
लिये मजबूत भी होनी चाहिये। लेकिन इसमें वेंटिंग ( हवा 
व गेस निकलने के लिये सूराख ) जुरूर बनाने चाहियें। 

भारी सैंड ( हैवी सेंड )-.बड़ी से बड़ी कास्टिंग के लिये 
यह सेंड काम में लाई जाती है। इस सेंड में सिल्ीका जियादा 
होना चाहिये और चूना कम और सेंड दरदरी सी होनी चाहिये। 
क्योंकि सेंड को पिघलले माल की गर्मी को सहन करना चाहिए 
ओर माल डालने के बाद गेस काफी देर तक सेंड में से गुजरती 
रहनी चाहिये । सेंड में थामने की ताकुत होने के लिये इस 
सेंड में थोड़ी कल्ले ( चिकनी मिट्टी ) का भी रेशा होना चाहिये। 

कोर सैंड--सें जितना सिलीका हो अच्छा है। समुद्र, 
भील या दरिया के किनारे की सेंड इसके लिये अच्छी 
रहती है। 

छोटे कामों के लिये मोल्डिंग सेंड तैयार करना-- 

अकसर यह सेंड इस तरह तैयार की जाती है कि छनी 
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हुई ज॑गल की लाल मिट्टी ४ भाग, दरिया के किनारे की रेत 
४ भाग ओर पिसा हुआ कोयूला ॥। भाग | इनको पानी को 
छींटा दे कुर॒ हाथ से मिल्ला कर' तेयार करना चाहिये। पानी 
इतना डालना चाहिये जिस से एक अस्कगा लडड्ू बन सके। 
ध्यान रहे कि गत़ मेटल के मोल्ड की सेंड में कोयला नहीं 
मिलाया जावे । 
देसी गुड़ की मिद्दी--दरिया की रेत लेकर कुछ गरम 
की जावे और उस में गुड़ का शीरा मिलाया जावे। यह सैंड 
ताकृतवर बन जाती है।इस से किसी भी तरह का मोल्ड 
तैयार किया जा स़फता है किन्तु शीरा मिलाने से महंगी 
पड़ती है। इसलिये खास कामों के लिये तैयार की जाती है। 
पीतल और्‌ ताँबे की ढलाई के लिये और कास्ट आयने (देग) 
की छोटी ढलाई के काम में ली जाती है । 
मोल्डिंग सेंड में पानी मिलाना 

जब मिटी तैयार करनी हो तो उस पर पानी एक जगह में 
नहीं डालना चाहिये, बढ्के पानी बालटी से आगे को फेलाते 
हुये और फिर बालटी को पीछे की तरफ लाते हुये इस प्रकार 
से डालना चाहिये | फिर मिट्टी के छोटे व बड़े ढेलों को तोड़ना 
चाहिये । इस के बाद मिट्टी को अच्छी तरह से मिल्ाना 
चाहिये। 

रिडलिंग (छानना)--जोयंट के और पैटन के ऊपर सेंड 
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छान कर डालनी चाहिये | इस सेंड की गहराई ६ सूत से लेकर 
'२ इ'च तक हो सकती है अथात्‌ जितना/हलका या भारी काम 
हो । छान की बारीकी काम के दर्जे पर निर्मर है। नं० ८ या १२ 
छलनी छोटे कामों के लिये प्रयोग में लानी चाहिये, आम मशीन 
ढलाई के काम में न॑ं० ४ या ६ काम मे ली जा सकती है। फर्श 
के काम के लिये नं०२ छत्नी में से छानना चाहिये जिस से 
रैमिंग (दबाने) में और वेंटिंग (सूराख करने) में सहलियत रहे । 
छोटे कामों (अर्थत्‌ २०, २४ सेर तक) के लिये हर एक दिन 
पुरानों सेंड के ढेर में कुआ नई सेंड मित्राते रहना चाहिये। 
बड़ी ढलाई में ऐसे करने की विशेष आवश्यकता नहीं हे क्‍योंकि 
माल के पाप्त की सैंड के आस पास फ्ल्लास्क मे काफो सेंड, 
होती है। 
छोटे कोर बनाने के लिये मिलोवट--२ भाग पीली सैंड, 
२ सांग फशे की सेंड ओर १ भाग घोड़े की लीद । 
- फेतिंग सेंड 
मोल्ड के अन्दर फशें की सेंड भरो जाती है ओर मोल्ड 
का सारा ढांचा उसी सैड का होता है, लेकिन पिधला माल 
जिस सतह को छूता है बह फेलिंग सैंड की है ।तो कहना 
चाहिये कि फेसिंग सेंड ही असली मोल्डिंग मेटीरियल (चीज) 
है. । ओर म्ोल्डर को इस को काम के लिहाज से तैय्यार 
करना चाहिये। बड़ी ढलाई के लिये माल के बजत़ के कारण 
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यह आवश्यक है कि यह सेंड सजुबृत और जुड़ने बाली होनी 
चाहिये, जिस से टूट नहीं पड़ेगी । छोटी ढलाई के लिये कम 
जुड़ने की जरूरत है। इसलिये मोल्डर को इस को सही तरीके 
से काम में लेना चाहिये | 

फेसिंग तीन तरह से किया जा सकता हैः-- 
(१) फेसिंग--अर फाइट खुश्क छिड़क कर करना 
(२) फेसिंग अड खुश्क छिड़क कर । (संड, कोयला आदि) 
(३) ब्लैकिंग-औफाइट को फायरक्ले में प्रिला कर चुरश 

से करता | 

(१) ग्रेफ़ाइट फेसिंग--पेटने को बाहर निकल कर कपड़े की 


पोटली से प्र फाइट--प्लमबैगो सारे मोल्ड की सतह पर फट- 
कार दिया जाता है या छिड़क दिया जाता है। 
(२) सेंड फरेंसिंग--इस को करने में पुरानी सेंड, नई सेंड ओर 
कोयला सब पिसे हुये मिलाये जाते हैं, और उसी तरह से पैटरे 
बाहर निकाल कर सारे मोल्ड पर फटकार दिया जाता हे। 
कास्ट आयने के आम छोटे कारई्सों के लिये इस की यह 
मिलावट है कि--६ भाग फशे की सेंड, ४ भाग नई सैंड और 
१ भाग कोयला | ये सब वारीक किये हुये होने चाहियें। छोटी 
ढलाई में जियादा कोयला नहीं मिल्राना चाहिये वरना माल 
तेज़ी से नहीं जा पायेगा । 
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(३) ब्लैकिंग--सियाही करना या ह्गाना। प्रेफाइट को 
फांयरक्ले के पानी के साथ इस तरह मिलाया जावे कि वह 
मोल्ड पर चिपक जावे और मोल्ड या कोर की बिलकुल तैय्यार 
की हुईं सतह पर लगाया जाता है। यह पतल्ना कोट पिघलेगा 
नहीं और माल को सैंड के साथ चिपकने नहीं देगा । 

: अलग २ फेपिंग का प्रयोग नीचे 

लिखा जाता है-- 

ग्रोफाइट---बेच मोल्ड के लिये अच्छा फेसिंग है, पोटली 
से फटकारा जाता है; बीच वाले और भारी ग्रीन सेंड बके के 
लिये अच्छा । कैमेल हेयर बुरश से लगाया जाता है और किसी 
टूल .से चिकनां कर दिया जाता है । 

कोर, डाई सैंड और लोभ वर्क की ब्लेकिंग (सियाही) 
करने के लिये इस को शीरा के पानी के साथ मिलाया जाता है 
इस तरह से कि इन सब का पेट बन जाय | फिर कोर या मोल्ड 
के ऊपर या तो बुरश से त्वगा दिया जाता है यारस्प्र कर 
द्यिा जाता हे। 

कोयला--यह फेसिंग सैंड के अन्द्र मिलाया जाता है 
ओर काम के लिहाज से १: ६ से १: १६ तक मिलाया जाता है। 

अन्य २ चीजें:-- 

पार्टिंग सैंड या इस्ट--इल में जुड़ने वाले गुण की आव- 
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श्यकता नहीं है।ये मोल्ड की गीली सतह पर छिंड्की जाती 
हैं जिस से वे आसानी से अलग हो जायें । मोल्ड की ऊपर की 
सतह जो जुड़ने वाली सैंड से वैय्यार की हुई है इस सेंड से 
आपस सें चिपकने नहीं पाती । 

पार्टिंग सैंड--तज्ञाल रेत को गरम कर कर, बारीक पिसी 
हुईं लाल इ“ट फेटलिंग (चिप्‌ करने की) शोष की सँड काम से 
ली जा सकती है और मोल्ड में जहां जॉयट हो वहां छिड़क 
दी जाती है । पार्टिंग डस्ट खास २ कामों के लिये तथ्यार भी 
मिलती है जो कि बैंच वर्क ओर सशीन सोल्डिग के काम सें 
ली जाती हैं। और डस्ट बैग से फटकारी जाती हैं। यह जोयन्ट 
के काम के लिये नहीं बल्के जहां पेटने पर बहुत सेंड रखनी 
हो वहां पर इस को छिड़कने से पेटने पर मिट्टी चिपकने नहीं 
पाती | 


फायरक्ले--इस को फायर सैंडके साथ १ से २ तक की 
निसवत में मित्रा कर धोल तेय्यार करते हैं जो कि क्यूपोला 
और लेडल्न (डाबू) के अन्द्र लगाने में काम आता है। 

क्ले वाश---यह फ्रायरक्ले और पानी का घोल है । सही 
धोल देखने का यह तरीका है कि घोल में उ'गत्लो डुबाओ ओर 
बाहर निकाल लो। अगर 5'गली पर कले की यकसां मिलती 


हो तो घोल ठीक निसवत का है | यह वाश इन कामों में लिया 
जाता हैः--फ्लास्क (पेटी) के क्रौस बारों को गीला करने के लिये, 


( २०३ ) 


जब डाबू (लैडल' की लाइनिंग की सरस्मत की जावे तो पहिले 
इस वाश से गीला करना चाहिये, क्यूपोला की लाइनिंग करते 
समय फायर बिक या ब्लोक को इस बाश में डुबोना चाहिये 
अभ्ात्‌ जहां पर जोड़ देना हो वहां काम में आता है। 
.... मोल्ड (सांचे) 

मोल्ड दो तरह के होते हैं--मिट्टी के और धात के । अधिक- 
तर ढलाई मिट्टी के मोल्डों में ही होती है, किन्तु धात के मोल्ड 
भी कई कामों के लिये तैयार किये "जाते हैं। ये विशेष कर 
छोटी ढलाई जिपमें बहुत तादाद में मात तैय्यार करना हो 
काम में लिये जाते हैं। डाइ कास्टिंग के काम में तो ये अवश्य 
ही प्रयोग में लाये जाते हैं, जोकि ज़रत या ऐलम्रुनियम ऐलोय 
की बनाई जाती है | जब धातों का सेटीफ्यूगल तरीके से 
कास्टिंग किया जाता है, उसमें भी धात के मोल्ड बनाये जाते 
हैं। आजकल कास्ट आयन॑ पाइप अधिकतर सैन्‍्टीफ्यूगल 
तरीके से तेय्यार किये जाते हैं | धात के मोल्ड जिन्न को 
उमर-भर के मोल्ड भो कहते हैं कास्ट आयने, ऐलु पूनियम और 
ऐलायों की कई शकल्ों के कास्ट करने के काम में आते है। 
इनके बारे में आगे बताया जायेगा । 


सेंड मोलिडिंग 
सेंड मोल्डिं! तीन प्रकार से किया जाता हैं:-- 
(१) भीन सेंड मोल्डिग 


( २०४ ) 


(२ ) डाई सैंड मोल्डिंग 

(३ ) ज्ञोम मोल्डिंग 

इनमें प्रीनसैंड मोल्डिग और डाई सेंड सोल्डिंग तो यकसां 
ही हैं ( सिवाय इसके किनं० (२) में मोल्ड सुखाये जाते 
हैं) लेकिन लोम मोल्डिंग का तरीका बिलकुल श्रलग है। 

ग्रीन और डाई सेड सोल्डिंग के भी चार ढंग हैं।-- 

( ? ) बँच मोल्डिंग--छोटी ढल्लाई के लिये, जिसमें 
मोल्ड मेज पर तैय्यार किये जाते हैं| 

( २ ) फ्लोर मोल्डिंग--बीच के और भारी कामों के 
लिये जो फर्श पर तैय्यार किये जाते हैं। 

(३ ) पिट मोल्डिंग--बहुत भारी कामों के लिए जो 
गदुं में तैय्यार किये जाते हैं। 

४ ओपिन सेंड मोल्डिंग--यह ऐसे कामों के लिये होता 
है जिसमें ऊपर की तरफ सफाई की जरूरत न हो ओर इसके 
मोल्डमें ऊपर के बक्से ( कोप ) की जरूरत नहीं हैं । 

ग्रीन सेंड मोल्डिंग--इसमें साँचे ( मोल्ड ) गीली सेंड 
से तेय्यार किये जाते हैं| जोकि एक दम बहुत सारे बनाये जा 
सकते हैं। मोल्ड के बक्सों ( फ्लास्कों ) में पैटन' रखकर गीली 
सैड भर कर दवा दी जाती है पेटन को बाहर निकालने से मोल्ड 
तेयार हो जाता है | फिर इस में, पिघला हुआ मात्न डाल दिया 


जाता है ओर एक दिन या जितनी देर माल को ठंडा करना हो 
मोल्ड (सांचा) छो ड़ दिया जाता है। 


( २०५ ) 


डाई सेंड मोल्डिंग--इस में बक्से (फ्लास्क) में सांचा 
बनाया जाता है. ओर सारा मोल्ड सुखाया ( बेक किया) जाता 
है जिस से सारी नमी दूर हो जाये और लोहे को शकल 
मे आने के लिए मोल्ड की सतह सख्त और साफ़ हो। यह 
तरीका तब काम मे लिया जाता है जब किसी बड़ी ढलाई में 
ऊँची तीची जगह हो और सफाई से बनानी हो या जहां 
पर श्रीन सैंड मोल्डिंग मे माल ढालते समय मोल्ड को नुकसान 
पहुँचाने का अदेशा हो। ड्राई सेंड मोल्ड अकसर दिन में 
तैयार कर लिये जाते हैं, रात में सुखा लिये जाते हैं, और 
अगले दिन मोल्ड को इकट्ठा लगाकर ढलाई कर ली जाती है। 

लोग मोल्डिग-+जोम वर्क इस तरह होता है कि मोल्ड 
लोहे की भारी प्लेटों पर लाल ई'टें लगा कर के बनाया जाता है। 
ई'टों के ऊपर चने की लिपाई की .तरह फेसिंग ,लगाया जाता 
है और फिर स्वीप से या पेटने से (जिस तरह का भी काम हो) 
शेप (शकल) में बत्ताया जाता है। मोल्ड के सारे हिस्से सुखाये 
जाते हैं। यह मोल्ड पिट (गड हे) में बनाया जाता है। सारे 
मोल्ड के हिस्सों फो जोड़ कर बाहर की तरफ से गडढ़ के 
अन्द्र भीन सेंड (गीली मिट्टी) भर कर दबा ( रैसकर) दी जाती 
है जिससे माल डालते समय माल के दबाव से कोई हिस्ता टूट 
न जावे। सीधे काम के मोल्ड एक दिन में बनाकर, जोड़ कर, 
रैमकर दूसरे दिन माला डालने के काबिल हो जाते हैं। लेकिन 
पेचीदा काम के लिए ४-४ दिन या कई हफ्ते लग सकते हैं। 


(२०६ ) 
लोभ बंक बहुत॑ भारी काम की ढलांई के लिये होता है जिस 
के एक दो अदद होने से ओर शकल की सादगी होने से फर्म 
बनाना या पेटी (फ्लांस्क) बनाना मंहगे पड़ते हों । लेकिन जब 
डिज़ायन बहुत पेचीदा हो तो कुछ भाग के फरमा बनाता भी 
पड़ जाता है। 

किसी भी तरीके०्की पसन्‍्दगी--इसके लिये कोई विशेष 
रुल नहीं है कि कौन सा पुरजा फैसे ढाला जाबे। खास कर 
बड़े काम को ग्रीन सेंड, डाई सैंड या लोम से ढालना सब सुभीते 

पर निर्भर है। मुख्य बात यह है कि जैसा पास में प्रबन्ध हो। 

प्रीन सेंड मीस्डिंग 

मिद्दी दबानों (रोम्िंग)-पैठने को पेटी में मोल्डिग 
बोडे के ऊपर रख केर, उस के फेस पर कम से कम आधे इंच 
सेंड छान कर डाली जाती ,है। फिर इईंशसी छुनी सेंड पर ४ 
इंच बिना छनी सेंड डालनी चाहिये। फिर पेटी ( फ्ला्स्क ) 
के किनांरो में चारों तरफ रमर से मिट्टी को दबाना चाहिये। 
इस का पूरा ध्यान रहे कि मिट्टी दबाते समय पैटने के फेस से 
मिट्टी कम से कम २ इंच' की दूरी पर हो और जेब तके कि 
श्मर ओर पैटने के बीच में ५ इंच मिट्टी न हो तब तक पेटर्न के 
ऊपर सिट्टी रैसर नहीं करनी चाहिये। अगर मिट्टो को बहुत 
सख्त दबा रिया जायेगा तो गेंस बाहर नेहीं निकलने पावेगी | 


(२०७ ) 

जिस से माल मोल्ड में शान्त न रहेगा ओर 'ढक्ाई में नुक्स 
पैदा हो जायेगा। 

पहिली ४ इंच मिट्टी दबाने के बाद फिर £ इंच मिट्टी 
डालना चाहिये ओरे फिर पेट के ऊपर मिट्टो दबाई जां सकती 
है। इस तरह से पेटी ( फ्लारंक ) को ऊपर तेके मिंही से भर 
लेना चाहिये। और ऊपर से बिल्ञकुज्ञ येर्क्सो कर लेना 
चांहिये। फिर उसके ऊपर २--श्मुहो सूखे रेत कीं बुुरका 
देना चाहिये। और बौटम बोर्ड की रगड़ कर फिरसे लगाना 
चोंहिये। जिस से नोचे से चिकना ओर यकसां हो जाये। 
फरमे ( पैटन॑ ) का मोल्ड तेय्यार करना-एक फ्लैंज फिटिंग 
के पेटने से मोल्डिंग का तरीका तरतीबवार नीचे सममाया 
जाते है; 
१--पेटी ( फ्लास्क ) के साइ्जु के हिसाब से मिट्टी तैय्यार 

कर लो । 
२--डेग ( नीचे वाले बक्से ) को मोल्डिंग बोड' पर रक्‍्खो 


इस तरह की जुड़ने वालो 
साइड बोड की तरफ हो, हू 
गाइडपिन के परे नीचे को मोल्ड बोर्ड 
हों। चित्र न. २६ ड्रग में पैठन' रखना 
३-पेटने के बड़े वाले सिरे को नीचे की तरफ रखते हुए ड्रैग 
( निचल बक्से ) मे ऐसे रक्खो कि सिरे से और साइड 
से दो इंच के फासले पर हो। जैसे की चित्र न॑० २६ मे 





( रण्प ) 


दिखाया है। 

४-पैटने के ऊपर आधा इंच सैंड छानो ( ८ नम्बर छुल्नों 
रिडिल स््र ) 

४-ड्रैग में मिट्टी भमरो और पैटने के पास दो इंच जगह छोड़ 
कर बेंचरैमर से चारों तरफ मिट्टी रैम कर दो (पैटन॑ 
ऊपर मत रैम करो )। 

६-ड्रैग में फिर मिट्टी भमरो और दबाओ इस तरह ऊपर तक 
मिट्टी भर कर उसको यकसां, कर दो। , 

७-बेंट बायर से पेटन के चारों तरफ और ऊपर बेंट ( सूराख) 
बना दो। 
८--मोल्ड के ऊपर खुले सेंड की १-२ मुठ्ठी डालो । बौटम 

बोडे को सूखे रेत पर घिसो जिससे उस का पेंदा यकसां हो 

जाये। यह बहुत जरूरी है, बरना मोल्ड के टूटने का अंदेशा है। 


&--ड्‌ ग को लौट दो और भोह्डिंग बोर्ड को हटा दो।' 
चित्र न॑० २७ देखो। 





चित्र न. २७ लौटा हुआ इ्रोग 


०--टोबल से पैटने के पास जोड़ को स्लिक करदो 
( कुरेद दो ) 


( २०६ ) 

११ डौग के ऊपर कोप ( ऊपर वाले बक्से ) फो रक्खो-- 
क्जा और लेच अच्छी तरह से बेठ जाने चाहियें। 

१२, जोयन्द ( जोड़ ) पर पार्टिग सैड छिड़को | 

१३ बेलोज़् ( धोकनी से पार्टिग सैंड को उड़ा दो । 

१४ पैटन की तरफ से २ इंच पर गेट पिन रक्खो | 

१४, पेटने पर आधा इंच सेंड छानो। 

१६ कोप को मिट्टी से मरो ओर चारों तरफ से दबा दो। 

१७, फिर मिट्टी मरो ओर दबाओ । इस तरह कोप के ऊपर 
तक मिट्टी दबाकर यकसां कर दो। 

१९८, वेट बोयर से पेटने के पास सुराख कर दो । 

१६. गेट पिन को निकाल लो और उसके ऊपर माल डालने 
का प्याला ( पोरिंग वेसन ) काट लो । 

२०, कोप को हटा दो और धौंकनी से फालतू सैंड को 
जड़ा दो । 

२१, पेटने के-चारों तरफ स्वैंब करो ( पानी छिड़को ) हल्के 
से हिला कर पेटने को बाहर से खैंच लो। यदि जुरूरत हो तो 
मोल्ड की मरस्मत कर दो। 

२२, डग में दो सूत गहरी एक इंच लम्बी नाली (गेट) काट 
दो और फालतू मिट्टी को हटा दो। 

२३, कोप में भी गेट ( सुराख ) को यकसां कर दो । फरमे 
के पास जो सुराख किये थे उन को भी साफ कर दो । और 
धोंकनी से सब फालतू मिद्ठी हटा हो। 


( २१० ) 

२४, कोप के बाहर की तरफ बो्ड रक्‍्खो और उस को पट 
लिटा दो--बोडे नीचे की तरफ रहे । 

२४, गेट ( नाली ) पर, कोप और ड्रेग की सतह पर प्लम- 
बेगो छिड़को | 

२६, बोर्ड को पकड़े रहो, कोप को खड़ा करो । 

२७, कोप को ड्रैग के ऊपर उसकी असली जगह में रख 
दो । चित्र नं० २८ देखो । 





चित्र नं. २८ तेय्यार मोल्ड 


२८, पोरिंग बेसिन ( माल भरने के प्याले ) पर प्लामबेगो 

छिड़को । 

२६, बोटस प्लेट को उसकी जगह में मजबूत पकड़े हये, 
भोल्ड को सीधा फशे पर रख दो । 

३०, पोरिंग बेसिन ( मात्र डालने के सुराख ) को ढक दो। 

३१, फ्लास्क (पेटी ) को हटा लो ओर मोल्ड पर जैकेट 
रख दो। सीधी जेकेट सीधे मोल्डों के लिये और टेपर जेबेंट 
को टेपर मोल्डों के लिये काम में ल्ञाओ | देखो चित्र नं० २६ 





चित्र न॑; १६ मोहडी के जैकेर 


३२ कोप के ऊपर पोरिंग बेट ( चित्र नं० २१ में दिखाया 
हुआ )-रक्‍्खो | 

३३-पोरिंग वेसन का ढकना हटा कर माल डाल दो | 

पाटिंग लाइन ओर जोयन्ट--यह बहुत ध्यान रखने की 

बात है कि मोल्ड का जोयन्ट (जोड़ ) और पैटन की पार्टिंग 
लाइन एक होने चाहिये' । वरना पेटन बिना मिट्टी टूटे बाहर 
नहीं निकाला जा सकता । मोल्डर को यह पहिले निश्चय कर लेना 
चाहिये कि पेटन की पार्टिंग लाइन कहां रखनी है और 
पेंटने को बोढ' पर इस तरह से रखना चाहिये कि पार्टिंग लाइन 
जोयन्ट के ऊपर आये, कम से कम उसके नजदीक जरूर होती 
चाहिये | 

ऊपर जो मोल्छ तैय्यार किया गया था उस में पार्टिग और 
जोयन्ट एक लाइन में हें | मोल्ड को देख लेना चाहिये कि पैटने 
के बड़े हिस्से को बोड पर रखे। 

कुछ फरसमों में पार्टिंग लाइन नहीं होती । ऐसी हालत में 


ह 


(२१२ ) 

मोल्बर ड्रग के फेस में से मिट्टी हटाकर पार्टिंग लाइन वना लेता 
हैं| लेकिन यह जोयन्द टेढा (ऊंचा नीचा ) होता है इसलिये 
मिट्ठी का सलोप ( ढाल ) होशियारी से देना चाहिये | 

अगर सही काम करना हो तो एक तरीका है जिस को प्लास्टर 
ओएफ पेरिस मेच कहते हैं। यह चित्र लं० ३० में दिखाया गया 
हैं। यह एक हेड वील का पेंटर्न है । इसमें प्तास्टर औफ पैरिस 
टुणाख में से डाला जाता हैँ, लेकिन पेटर्न को चिकना कर लेना 
चाहिये जिस से प्लास्टर चिपकने न पाते | 


५ न 


0॥<५ 


जगढ जो प्लान्टर औफ पेरिस छुराख जिम में से प्लास्टर आप, 
में भी जावेगी _ पेरिस डाला जाता है 


खट्टर है| 


2. 72:५4 





चित्र न, ३० स्लास्टर ओफ परिस मेंच बनाना 


मोल्डों में कीलों, लग्गों ( रोड ) गेगर, चक, लिफिटग 


रन 


बिक 


क्र की 
प्लेट ओर आरचर का प्रयोग :---पहिले बताया गया है कि 
फलास्क्ों (पेटियों ) में मिद्ठी को सहारा देने के लिये वार आदि 
लगाने चाहियें। कोप में मिट॒टी रोकने के लिये और मोल्ड के 


कोप में मिटटी को ठहराने के लिये ऊपर लिखी चीजें काम 


मल 8 ० चोर किम ३ ३७ कड़ी... रे कक (०३ का. हि 
में लाइ जाती है। छोटे कोनों में आर पुरजे के किसी छोटे हिर्ते 


( २१३ ) 


में, जब मोल्ड बनाने में मिट्टी हटने का अन्देशा हो तब वहां 
पर मिट्टी को मजबूत करने के लिये कीलें लगाई जाती हैं। 
बड़ी पौकेटों के लिये लग्गे ( रौड) काम में लिये जाते हैं। 
बड़े कोप वाले मोल्डों में कोष की सतह गैगर से थामी जाती 
है जेसे कि चित्र नं० २८अ में दिखाया गया है। कोप को रैम 
(दबाते ) करते समय मोल्ड के आधे हिस्से के डरोग पर सारी 
सतह पर आधे इंच मिट॒टी रख दी जाती है ओर इस तमाम सतह 
के ऊपर १ इंच की दूरी पर गैगर रख दी जाती हैं। गैगर- 
३ सुत से ५ सूत तक के स्टील के चोकोर सरिये में से ७ शेप 
का मोड़ कर बनाया जाता है। इसका आड़ा हिस्सा क्लेबाश 
में डुबोया जाता है और जोयंट के ऊपर मिद॒टी में घुसेड़ दिया 
जाता है और बड़े हिस्से को क्रोसबारों के सहारे लगाना 
चाहियें। और जब क्रोसबारों के बीच में मिट॒टी रेस की जाती 
है, तब मिट॒टी गैगर को उसकी जगह में ठदृरा देती है। गेगर 
की इतनी लम्बाइ होनी चाहिये कि वह जोड़ के ऊपर से 
क्रौसबार के नीचे वाले किनारे तक पहुँच जाबे। यह मोल्ड 
के ऊपर से बाहर कभी नहीं निकल्नना चाहिये। इसका छोटा 
हिस्सा साधारणतया ४ से ६ इंच तक होता है। 





चित्र नं. ३१ मोल्डिग गगर तथा चक का प्रयोग 


जब कि फ्लास्क के तारों के नीचे थोड़ी सी मिटटी को 
रोकना हो, तो उसके लिये गैगर काफी होते हैं। जब मिटटी 
की गहराई जियादा हो तब गेगर की सहायता के लियें 
या तो तारों के साथ पक बांध दिये जाते हैं या हुक कर दिये 
जाते हैं। चित्र न॑० ३१ में गैगर और चक दिखाये गये हें । 
गहरी मिट्टी उठाने के लिये लिफ्ट प्लेट और आरबर काम में 
लिये जाते हैं । चित्र नं० ३२ में आरबर दिखाया गया है। 
मटके की शक्ल के कास्टिंग मे कोप के नीचे वांले भाग को 
रोकने के लिये आरबर काम में लिया गया है | आरबर एक 
मेटल प्लेट था ग्रिड है जो कि कास्टिंग के साथ की मिटटी को 
रोकता है, और लम्बे बोल्टों से आरबर के ऊपर के हिस्से की 
मिटटी को भी रोकता है। ये बोल्ट कोप के ऊपर !एक बार में 


लगाये जाते हैं। 


( २१४५ ) 


आरबर को रुहरने 





चित्र न० ३२ मोल्डिंग मे आरबर का प्रयोग 


चैपलेंट--पहिले बताया गया है कि कोर के सहारले में 
चैपलेट काम में आते हैं अथात्‌ जब कि कोर के रोकने के लिये 
प्रिंट नहीं होता चब वहां पर चेपलेट काम में लिये जाते हैं। 
इनकी कुछ शक्तें चित्न नं० २३ मे दिखाई गई हैं, किन्तु तीन मुख्य 
शक्लें चित्र न॑० ३३ में दिखाई गई हैं. और उनके मोल्ड में 
लगाने की विधि भी दिखाई गई है। चित्र नं० १सटेम चेपलेटहै । 





नं० २ सटड चेपलेट हैं ओर नं० ३ सराखदार चेप्लेट है 
कभी २ जैसे चित्र नं० ३३ में दिखाये हुए हैं. उस प्रकार कोरों 
को रोकना पढ़ता है जिस से पिघला माल कोर को अपनी जगह 


से न हटा दे | चेपलेंट का जो भाग माल से छूता है उसके 


( २१७ ) 


अन्द्र रह जाता है। बने बनाये तय्यार बहुत सो शक्ल्ञों के 
चैपलेद मिल सकते हैं, किन्तु उनको छांटते समय चेपलेंट के 
सिर को देख लेना चाहिये कि वह मिट्टी को बिना तोड़े कोर का 
वबजून सहन कर लेगा और इतना पतला हो कि पिघले माल 
से सहज २ जल जाये | स्टेम ( डस्डो ) इतनी छोटी होनी 
चाहिये कि माज्न के साथ सहज २ अच्छी तरह जल जावे ओर 
इतनी सख्त हो कि जब गे हो तब वजन से मुद्दने नहीं 
पावे । 

बेंटिंग--यह बहुत ध्यान रखने की बात है कि जब 
सोल्ड तय्यार किया जाबे तो उस मे साज्न डालने पर जो गैस 
बनठी है उसके बाहर निकलने के लिये सुराख जुरूर होने 
चाहिये । ये गैसे तीन प्रकार से मोल्ड में होती हैं :--( १) 
हवा जो कि मात्न डालने से पहिले मोल्ड की खाली जगह 
में होती है (२) भाप जो कि माल डालने के अन्द्र गीली 
मिट्टी के साथ गे माल पड़ने से बनती है ओर (३ ) गेस 
जो कि कास्टिंग के ठंडा होने पर बनती है--कुछ तो पिघले माल 
के रसायनिक रूप मे होने से और कुछ मोल्ड और कोर में जो भी 
जलने वाली चीज होती है उन से बनती हैं यह परमावश्यक है 
कि इन गेसों को बहुत जल्दी और जितनी अधिक होसके 
उतनी अधिक निकलने की मोल्ड सें जगह होनी चाहिये। 
अगर यह आसानी से बाहर नहीं निकल पायेंगी तो यह पिघले 


( २१८ ) 


माल में वापिस आकर था तो उस को बोयल करने या ब्लो 
करने लगेंगी । जिस के कारण कास्टिंगं में ब्लो होल बन 
जायेगे। कई बार ये ब्लोहोल माल के अन्दर भी रह जाते हैं 
और माल को खुराद वर्ग रा पर चढ़ा कर अर्थात्‌ माल कट कर 
देखने मे आते हैं। ये ब्लोहोल कभी २ भर भी दिये जाते 
है लेकिन जहां पर इन का भरना सम्भव न हो यो ठीक न हो 
उस दशों में कास्टिंग और मजदूरी बिलकुल नुकसान में 


शमार है । 
मोल्डर को मिट्टी के छोटे २ छिद्रों पर नहीं निभर रहना 


चाहिये, बल्के इन गैसों के लिये सुराख या चेनेल बनाने 
चाहियें। हल्के कामों में वंट वायर से सुराख बना देने से 


वायरलैस रेडियो गाईड 
लेखक--नरेन्द्र नाथ बी० एससी० 
आप आज से प्रण करें:-- 
कि स्व॒तन्त्र भारत का एक सेकंन्ड भी व्यर्थ न खोयेंगे अपितु 
खाली समय में भी कुछ न कुछ काय्ये करते रहेंगे। यदि आपको 
वायरलैस विज्ञान से कुछ प्रेम है आइए आज ही लेखक का 
अद्भुत चमत्कार अथांत हिन्दी वी एक चच्छ पुस्तक 'वायरलेस 
रेडियो गाईंड” को पढ़कर ४० वर्ष के तजुरबों से लाभ उठाइए । 
लेखक की प्रशंसा,|हम नहीं, यह पुस्तक स्वय॑ करती है। इस 
पुस्तक में वायरक्तस का पूरा ज्ञान सचित्र, तथा गणित भांग पर 
अच्छे प्रकार प्रकाश डाला गया है | 
मूल्य केवल ४॥) डाक महसूल अलग। 

मिलने का पता--देहाती पश्तक भण्डार चावड़ी बाजर देहली | 


( २१६ ) 








काम चल जाता है। पोरिग बेसन राइजर 
बीच के दरजे वाली णा। ! 

फार्टिंग पर सुराखों 
के इलावा राइजर भी 
बनाये जाते हैं । ये या 
तो ठीक कार्टिंग के 
ऊपर बनाये जाते हैं 
था उस के ऊपर पास 
ही एक तंरफ को | जब 
मोल्ड भरा जाता 
हैतो येखुले छोड़े 
जाते हैं जिस से 
मोल्ड के अन्दर से 
हवा निकल सके । 
येचित्र न॑० ३४ सें से जे 
दिखाये गये हैं। चित्र न ३४ मोल्ड में गैस के लिए छ्द्र 
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भारी कास्टिंग --- जो ठण्डा होने में समय लेती है, और 


माल डालने के बाद जिस के मोल्ड का फेसिंग कोफी देर तक 
जलता रहता है, के लिये सुगख बराबरों में और ऊपर नीचे 
भी होने चाहियें | चित्र नं० ३४ में बराबरों के सुराख 
(अ, आ, अ, अ,) दिखाये हुये हैं जोकि (ब, ब, ब,) चेनल की 
हवा से मिलते हैं, यह (ब, व, ब,) चैनल जोयंट के साथ काटी 


( 
हुई है। फिर (स, स, स,) राइजरों से मिलते हुये कोप में से 
गुजरते हैं। नीचे की तरफ वेंट (सुराख) क्रोस वेंट (ड, ड) से 
मिलते हैं जौकि नीचे वाले वोड और फ्लास्क (पेंटी) के किनारे 
के बीच एक वाजू से दूसरी वाजू तक फैले हुये हें । 


दा 


२० ) 


चित्र नं० ३४ में एक मोल्ड दिखाया गया दे जो कि 
फश के अन्दर तैयार 
किया गया हैं | वाजू आर 
नीचे के वेंट (सुराख) 
ऊपर के हिस्से में मिलते 
हैं, ओर नीचे की तरफ 
२ इंच मोटी कोयले को 
तह में मित्ते हैं, यह 
कोयले की तह पिट(गढ्ुं ) 
की सारी पंदी में रेम की 
हुई है (दवाई हुई है)। गेस 
इस कोयले की तह में से 
गुजरती हुई लोहे के पाइप 
में से वाहिर निकल जाती 


हृ्‌ं। 
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कस वे जांच +-े मोल्ड गंस पाप 
थे ७९० ०७ भर 
मोल्ड में माल डालते समय--वेंट (सुराख):में से जोहगेस 
निकले उसको जितनी जल्दी हो सक्रे जला देनी चाहिए | गैस 
को बेंट के मुह पर जला देने पे नीचे क, गैस को ख्रींच आती 
है और ढलाई घर में जहरीली गस इकट्ठी नहीं हो पाती । 


( २२१ ) 


गेटिंग--मोल्ड की मिट्टी के अन्द्र मोल्ड की खाली 
जगह में माल जाने के लिये छेद और नालियां बनाने को 
गेटिंग कहते हैं | इनको स्प्र और रनर भी कहते हैं । 
सब गेटों के तीन हिस्से होते हैं--( १ ) पोरिंग बेसन (मात्र 
डालने का प्याला), ( २ ) रतर--जिसमें से माज्त मोल्ड में जोता 
है और गेट--नाली जो नीछे मोल्ड में बनाई जाती है । 
पोरिंग बेसन--कोप छे ऊपर हाथ से ही बनाया जाता 
है, रतर लकड़ी की गेट प्लग (लकड़ी के गोल टुकड़े ) से बनाया 
आतो है और गेट--जोयंद के साथ गेट कटर से बनाया जाता 
है। गेट कटर चित्र नं० में दिखाया गया है। गेट (नाली) को 
चौड़ाई और गहराई पोरिंग बेसन और रनर के मुकाबले में 
कम होनी चाहिये जिस से बेसन ओर गनर में माज् जल्दी से 
भर जोये और साल ठेडा होने पर कार्रिटिंग के पास होने के 
कारण गेट का माल आसानी से टूट जाये और सफाई करते 
समय सहूतियत रहे। 
माल डालते समय माल का मेल पोरिंग बेसन में माल के 


ऊपर तैरता है। इसलिये गेट (नाली) में होकर अंदर साफ 
माल जाता है । 


( १२२ ) 


चित्र न०३६ में छोटे 
काम के जिये एक अच्छे 
ढंग को गेट दिखाया 
गया है। जैसे कि ऊपर 
बताया गया है (स) 
जगह पर (नाली) का 
सब से छोटा क्ञत्रफल 
होना चाहिये। जैसे कि 
(ब) में दिखाया गया है 
गेट की गहराई उस कीं पोरिग बेसन, रनर ओर गेट 


चौड़ाईसे बहुत कम होनी चाहिये क्‍योंकि गरम माल जल्दी 
बहतो है। 





बेंच के काम के लिये रनर के डायमीटर की पांच छः सूत से 
अधिक होने की आवश्यकता नहीं है। पोरिंग बेसन को ( अ ) 
के पास सब से गहरा और रनर की तरफ अंचा उठता हुआ 
बनाना चाहिये। माल डालते समय लेडल ( डाबू ) से माल 
( ञझ ) जगह पर पड़ना चाहिये, बेसन को शीघ्र भर देना 
चाहिये ओर उसी हालत मे भरा रखना चाहिये । पोरिंग बेसन 
को ऊपर तक भरा रखने से मैल ऊपर तैरती है और मोल्ड के 
अन्द्र नहीं जाती | 


( २२३ ) 


स्किमिंग गेट---जब बीच के दर्जे के वजन की साफ 
ढलाई करनी हो, तब किसी प्रकार का स्किमिंग गेट भो बनाना 
चाहिये। चित्र नं? ३७ में एक र्क्रमिंग गेट दिखाया गया है। 
इस गेट का मतलब यही है कि मेल ऊपर तैरता रहे। चित्र 
नं० ३७ सें काफी बड़े साइज का राइजुर बनाया गया है जो कि 





चित्र न ३७ स्क्िमिट गेट का काम 


रनर से ३-४ इन्च की दूरी पर है और कोप जोयंट में एक 
चैनल काटी गई है. जो कि दोनों को मिलाती है। गेट-जोयंट 
के ड्रग साइड मे काटना चाहिए--ठीक राइजर के चीचे लेकिन 
चैनल के गुनिये में. माल रनर मे से जब नीचे को दौड़ता है 


( २१५४ ) 


तव गेट का साइज छोटा होने से रुकता हे ओर कचरे को 
साफ कर डालता है या बढ़े राइजर में ऊपर जमा कर देता है। 


जल्दी से माल डालते हुये राइजर में माल का लेबिल बना 
रहना चाहिये। इस प्रकार मोल्ड भर जाता है । 


स्किम गेट जो कि चित्र नं० ३७ में दिखाया गया है यह 
साधारण कामों के लिये हाथ से ही वना लिया जाता है। लेकिन 
जिस फार्डदी में ज्यादा पैमाने पर माल तैयार कियां जाता है 
वहां पर हाथ के काम को घटाने की कोशिश की जाती है।इस 
लिये स्किम गेट की जगह सट्रेनर (छलती) काम में त्ञी जाती है। 
जैसे कि चित्र नं० रे८ में रनर 
के अन्दर एक स्वर नर कोर रक्खा 
हुआ दिखाया गया ह। रढ्र नर 
कोर के ऊपर पोरिंग वेसन को 
पूरा भरा रखना चाहिये। गेट 
के अन्दर अगर डेम- जिनके 
नीचे माल बहना चाहिए वना चित ने ० जाट 
दिए जावे और साथ मे स्ट नर गट में स्किमर 
गेट भी हों तो ओर भी अच्छा रहता है। चित्र नं० ३६ में डैम 
ओर स्ट्रेनर या स्किमर कोर दिखाये गये हैं । मेल जो तैरता है 
डेम के ऊपर ही रुक जाता है। इंस प्रकार डबल (दोहरा) स्कि- 
मिंग का काम हो जाता है--एक तो पोरिंग वेसन में और दूसरा 
गेट में डे म पर र्र नर के ऊपर | 





( २२४ ) 
इसका बड़ा काम तो पिघले माल की सुकड़न को कम करना 


है जो कि माल डालने के समय से माल के ठोस बनते समय 
तक होती रहती है। 


ढल्ाई के माज्ञ में सुकड़न दो तरह की कही जा सकती 
है। पहिती तो पिछले माल की सुकड़न जो कि पिघज्ने माल में 
होती रहती है ओर दूसरी ठोस सुकड़न | वह सुकड़न जो कि 
मात्न के जम जाने पर के टेम्प्रेचर से लेकर हवा के टेम्प्न चर 
तक पहुंचने में होती है। पौटने बनाने वाला पेटने में इस सुक- 
डून की गुजायश रखता है, लेकिन मोल्डर को भी इस सुकड़न 
का ध्यान रखना चाहिये कि कहीं कास्टिंग मोल्ड में ही क्रेक 
न हो जावे (टूट न जावे)। धातें जिन की ठोस सुकड़न जियादा 
होती है उन के पिघले माल की सुकड़न भी जियादा होती है। 
गेकास्ट आयने की सुकड़न कम होती है। 


बड़े कामों मे स्किमिंग गेटों की जरूरत नहीं हे क्योंकि इन 
के लिये पोरिंग बेसन बहुत बड़े बनाये जाते हैं जो कि मेल 
(स्लैग) को ऊपर तैरता रखते है। 


गेट बनाने के लिये मोल्डर को तजुर्बे की जरूरत है । पैटने 
की शकल के लिहाज से गेट बनाने में इन बातों को ध्यान में 
रखना चाहिये कि -गेट ऐसी जगह ,पर बनाना चाहिये जहां 
पर साल का कुदरती बहाव मोल्ड को सात से जल्दी भर देगा। 


( २२६ ) 

कारिटिन के हल्के हिस्से के पास गेट बनाना चाहिये। कास्टिंग 
की ऐसी जगह १२ गेट बनाना चाहिये जहां पर वह जल्दी से 
टूट जायेगा और जल्दी आइंट हो जायगा । 

मोल्ड के सब हिस्सों से थकसां टेस्प्रेचर के माल को 
पहुंचाने के लिये काफी गेट बनाने चाहियें। यह मात्र की सझुटाई 
पर निर्भर करता है। चित्र नं० ४० में दो मोल्ड दिखाये गये 
हैं जिन की जोड़ों पर शकलें यकसां हैं लेकिन माल की मोटाइयों 


में फरक हे। पतली कास्टिंग में माल बहुत जल्दी ठंडा होता 
४०९० छ 
है। इस लिये माल चारों तरफ यकसां जाना चाहिये । 


चित्र नें ४० 
(६०) 
>> हु 
५ दल कस 
हु 
हे 


कार्रिंग में गेट का काम 


इस मिलान में, (अ) प्लेट दो सूत मोटी है और इसके 
लिये कई गेट बनाने चाहिये । एक टुकड़ा जिस का डायमीटर ' 


( 


चही है लेकिन भारी है उस के लिये एक गेट ही काफी है जो कि 
चित्र में (व) से दिखाया गया है। लेकिन इसी डायसीटर की 
बुश बनानी हो तो नीचे की तरक गेट बचानेमे खब से अच्छा 
रहेगा »से कि चित्र न॑ ३४ सें दिखाया गया है। नीचे माल 
पहुचने के लिये जैसे कि चित्र नं० ४० में दिखाया है-- गेट 
का टुकड़ा (ब) रनर से अलग है और पेटर्न निकाल लेने के 
बाद यह भी बाहर निकाल लिया जाता है। रनर (र) को गेट 
से नीचे तक जाना चाहिये जिस से माल के पहिले पहल गिरते 
का दवाव रनर के सब से नीचे के हिस्से पर पड़े, बरना मिट्टी 
कट जायगी। 


दा 


२७ ) 


स्टील, ऐलुमूनियम, ब्रास ओर ब्रोंज की सुकड़न जियादा होती 
है | मैंगेनीज ओंजे और ऐलुमूनियम ब्रोंजु की सुकड़न बहुत 
जियादा होती है । 


कार्टिंग पर राइजर इस लिये बनाये जाते हैं ताकि पिघले 
माल की सुकड़न राइजंर द्वारा साल खेंच ले। राइज़र की चौड़ाई 
कापी हो ताकि कार्रिटंग पूरा अच्छी तरह से भर जांवे | अगर 
हो सकि तो सोल्ड के अन्द्र-कारस्टिंग के सब से,ऊ'चे हिस्से 
पर राइजर बनाने चाहियें। कई बार कास्टिंग की शकल ऐसी 
होती है कि भारी साल सब से ऊ'चे के हिस्से पर नहीं होता। 
ऐसी हांतत में राइज़र बहुत॑ होशियारी से बनाने चाहियें। 

आम तौर पर राइज़र का वर्ग फल ढलने वाले माज्न के 


( शर८ ) 
हिस्से के वर्ग फल से जियादा होना चाहिये । उदाहरण के लिये 
आगर किसी पाइप का फ्लैंज २३च मोटा है तो उस पाइप 
के फ्लैंज पर ३ इंच का राइज़र वनाना चाहिये। जहां पर 
राइजर कार्रिटंग से मिलते हैं. वहां पर राइक्षर की गन सौ 
बना दी जाती है जिस से यह आसानी से तोड़ लिया जावे । 
स्टील की ढलाई के लिये राइजर बहुत बढ़े बनाये जाते हैं। 


ग्रेकास्ट आयने के माल 
में एक रटील रौड घुसाकर या 
ऊपर नीचे करके राइजर खुले 
रक्खे ज्ञा सकते हैं. या* पोड 
किये जा सकते हैं जेसे कि 
चित्र नं० ४१ में दिखाया 





गया हे ।एक ३ सूत या ४ फीडिंग रौड था पर्मिंग रोड 


सूत की स्टील राइज़र में ऊपर-तीचे को सरकाई जाती 
है, जिससे माल देर में ठंडा होता है और ज्यों ही माल सुकड़ता 
दे राइज़र में गरम मात्त डाल दिया जाता है। कास्ट आयने 
ही ऐसी धात हैं जिसके लिये यह फीडिंग या पम्पिंग रौड काम में 
लाई जा सकती है। और बहुत धातुओं में राइज़र में गरम माल 
डालने से ओर माल के ऊपर रेत या कोयला रख माल को 


( २२५६ ) 
ठंडा होने से बचोने के लिए इस तरह की फीडिंग में सहायता 
मिलती है। 
पेटर्न हे ग॒ भें--- मोल्डिग में जहां तक हो, अलग करने 
में सहूलियत होनी चाहिये | इसलिये पेट को डेग मे रख कर 
मोल्ड बनाना सीधा काम होता है। 
लेकिन कई पैटन ऐसे होते है कि डौग में लगाने से कोप 
को उठाते समय मिट्टी गिर जाने या टूटने का भय रहता है। 
जैसे चित्र न० ४२ (आ) मे देखो। 
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चित्र नं. ४२ (अ्र) पेटन ड्रग में 
इसी वजह से अगर पेटने को कोप में रक्खा जाये तो 


सिद्दी के टूटने का भय नहीं है। यह चित्र न० ४२ (ब) में 
दिखाया गयो है। 





जब इस तरह का पेटने कोप में मोल्ड किया जाता है और 
क्रोप पहिले तैयार किया जाता है, ती सारे मोल्ड को लौटना 
जरूरी हो जाता है। साथ ही ऐसे मोल्ड तैयार करने में माल 
अन्दर जाने में आसानों नहीं रहती। इस्त लिये जहां तक्र हो 
पैटने को ट्ौग में रखना ही ठीक है | 
श्रीपार्ट मोहिब्ग-- कई पेटर्न दो पार्टिंग से बनाये जोते 
हूं। ऐसा पेटन्न दो टुकड़ों में होता है, लेकिन पर्टिंग ऐसी 
जगह से किया जाता है जहां पर से वह हल्का बना हुआ हो | 
यह मोल्ड इस पिलसिले से तेयार किया जाता है-- (१) चींक 
तैथार करो (२) क्रोप तैयार करो (३) ड्रौग तेयार करो (७) 
डुग को उठाओ, पैटर्न के उस टुकड़े को हटा दो, डो ग फिर से 
रख दो; (५) मार मोल्ड को उल्टा क् रो; कोप को उठाओ, पैटने 
के इन ठुकड़े को हटा दो और कोप फिर से रख दो | चित्र 
नं ४३ 


किक 


दखा। 


रो टी 


(२३१ ) 


पोरि"गवेसन 


कप कप 
हब 
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ध््थ्ट हि श्श्््ड 
चित्र न. ४३ भी पाठ मोल्डिंग तीन फ्लास्‍्ों से 


5 >> सक--न्भना 


भी पार्ट मोल्डिंग का तीन पत्ञास्व में तैय्यार करने 
का दृसतरा उदाहरण 
एक १० इंच का नोजल का चित्र नं० ४४ में दिखाया गया है । 
इस के मोल्ड तंयार करने का आकार चित्र न॑ं०४५ (अ) और (ब) 
मे दिखाया गया है। मोल्ड फ्लेट (पट) भाग को नीचे की ओर 
रख कर तैयार किया गया गया है, और यह फ्लें ज जैसे कि 
चित्र नं० ४४ (अ) और (ब) मे दिखाया है--अलग बनाया है। 


/ २३० ) 
छः 0. 





चित्र न, ४४ दस इच का नोजल 

जेसे कि चित्र नं? ४४ (ञआ) में दिखाया है पैटर्न को मोह्डिंग 
बोड पर रख कर चीक तैयार किया गया है, जिस में गे८पिन 
लगा दी गई है। फिर पार्टिंगफ्लैंज के ऊपर बनाई जाती है जैसे 
कि चित्र में (५) पर दिखाया गया हैं। फिर पार्टिंग सेंड छिड़क 
कर, चीक पर ड़ ग को रख दिया जाता है और इस को सेंड से 
रेम कर दिया जाता हे | सेंड को यकर्तां कर २, बारीक सैंड 
ऊपर छिड़क कर, बोड रख कर मोल्ड क्ज्लेम्प कर २ त्ोंट कर 
रख दिया जाता है। और जैसे कि चित्र नं००४ (ब्र) में दिखाया 
हुआ है पं टर्नें के ऊपर चोक की पार्टिंग लाइन तेत्रार की जाती 


हे । 


( #ह३ ) 


रईज़र गेट स्ट्रिक 





कोप 


चीक 


श्रलग क्लौक 





अलग फ्लेज €्‌ 
; 4 )थ्ी पा मोरद 
विम्र ने ४५ (श्र) मोरद का झारम्म चित्र ने, ४५ (७)गश्री 


फिर जोयंट पर पार्टिग सेंड डाली जाती है और कोप अपनी 
जगह ऊपर रख दिया जाता है| चीक के पहिल्ले गेट और राइ- 
जर के लिये दो गेट रिटिक रख दी जाती है। जोयंट पर छनी 
सैंड डाल कर, कोप को सैंड से रेम कर दिया जाता है और गेस 
के लिये सुराख बना दिये जाते है । फिर पोरिंग बेसन की »र 
राइजर की गेट स्टिकों को निकाल कर कोप उठा लिया जांता 
है ओर रख दिया जाता है | जोयन्ट को साफ किया जाता है। 
पेटन को मोल्ड में से निकाल लिया जाता है | फिः चीक उठा 
कर रख लिया जाता हे। इस के बाद पोरिंग वेसन, राइजर 
तैयार कर २, जैसे क्रि चित्र नं० ४४ (ब) में दिखाया हुग्ना है। 
फिर मोल्ड को क्ल्रैस्प कर देने के बाद वह साल डालने के लिये 
तेयार हो जाता हैं। औटो मोबाइल सलिण्डर व्लौक जो क्रो 
फेस और सिहर हैड से अलग वनाये'जाते हैं, साधारणतः इसी 


१4 


कइ वार यह >च्छा होता हो क्लि पहिले कोप तैयार 
५ की [ लि 


, फिर चीक और फिर डेग | 


पोरिगवेसन 





7॥ ७७७७७ 
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चित्र नं. ४६ ओ पाद मोल्डिंग २ पफ्लास्कों ते 
25 ६; _+ रच हि कं पक 2९ > 
थी पार्ट सो्ल्डिंग दो फ्ल्ास्कों (वकर्मा) से भी तेबार किया 
..* म ० >> 6 े 
जा सकता है | एसी हमव्त में जोयंट पर एक दस फ्लैट (एट) 


प्र कप ता्‌ हि श् ँ ढ नरक ० ५ 
नहीं होगा नेसा कि चित्र नं० ४६ मे । पहिले कोर 


तेयार किया जाता हैं आर नींचे वाली प/टिंग से पाट क्रिया 
जाताह । फिर दीच का माग अपर की पार्टिय तक बनाया जाता 
है [फिर दथ तयार छिया लाता और उठाया जाता हे और 
पेंटनें बाहर निक्लाल लिया जाता है | फिर रख दिया जाता है, 


पोल्ड दि लौटा दस न यां वा डे के जा ६ अप 
ढड का लादा दिया जातवाह, काप उठाया जाता हैं, पंटने 


१५ 


वाहर निकाल लिया जाता हैँ और कोप बरायिस रख दिया 


जाता हैं | 


( २३६४ ) 


पादप मोल्ड--इसका पेटन दो टुकड़ों मे व्ल । है। ये 
पाइप--कोर लगा कर तय्यार किये जाते हैं। जैसे कि चित्र 
मं० ४१ में दिखाया हे । पेटने का लीचे का हिस्पा ड्रौग के सेंटर 
में रक्खा जाता है और डूग कर दिया जाता है।कोर का 
चजुन सहारने के लये हरएक कोर पर बार या क्छ्षैम्य लगा 
दिया जादा है। फिर बौट्स बोर्ड अपनी जगह रचखा जाता 


थ्रै पे - कि च्ज 
है, कलेस्प कर दिया जाता है और ड्रौग लौटा दिया जाता हे। 
«० २ ब्थू इंड कु [2 
परने के जोड़ के साथ ओर ड्रौोग की साइंड के साथ पार्टिग 
लेविल से कर दिया-जाता है । पेटर्न का ऊपर का हिस्सा अपनी 
जगह मे रख दिया ज्ञाता है, ज्ञोयंट पर पार्टिग सैड घिड़क 
दी जाती है और पैटन और जोयन्ट के ऊपर श। इंच गहरी 
फेसिंग सैंड छिड़क दी जाती है । 


गेकने के 
क्रोस 


चेपलेट की 
लिए बार 5 
०. पतल्लेट 


कोर को रोकने ,राइजर कप 
के लिए बार »2 क्रौस बार 






बजे दे 3 चैपलेट #०६ डे 25 
सेछोडी हुई पपलेट #ग क्लैम्पके लिए कोर 


चित्र न. ४७ कास्ट आयन पाइप की मोल्ड 


( २३६ ) 


फ्लारक ( पेटी) का किनारा ब्रश से साफ कर दिया जाता 
हे और कोप अपनी जगह मे रख दिया जाता है । फ्लास्क के 
हरएक सिरे पर क्रोसबार का पिश प्रिन्‍्टों के चारों तरफ फिट 
करने के लिये काट दिया जाता है। पैटने के बराबर २ और 
जोयट पर गेगर रख दिये जाते हैं। और जिस फ्लैंज के अन्दर 
गेट ( नाली ) काटनी हो वहां पर गेट स्टिक रख दो जाती 
हे। बारों के नोचे मिट्टी भर दी जातो है ओर पेट व फ्लास्क 
के बीच मे मिट्टी से कोप रेध कर दिया जाता है | राइजर 
बनाये जाते हैं और फोप निट्टी से भर कर रैम कर दिया जाता 
है, सित्राय कोर प्रिन्टों की जगह जोकि कोर को पीछे मजबूत 
करने के लिये छोड़ दी जाती हैं | 

कोप उठा लिया जाता है, इसमें से पेटने निकालने के लिये 
(जोकि इसमें मिट्टी के साथ दब/ हुआ है ) घोड़ी पर रख 
दिया जाता है | पटने निकाल लिया जाता है, गेट ( नाली ) 
काट दिया जाता है और मोल्ड पूरा हो जाता है।कोप रख 
दिया जाता है और क्लेम्प कर दिया जाता हे। सिरे के बार, 
जोकि कोर के चारों तरफ नजदीक फिट होते है, कोर को उस्तकी 
जगह मे रखते हैं, जब कि मा। डाला जाता है । मजबूती के 
लिये कोर और बारों के बीच पच्चर लगा दी जाती हैं, 
फिर सिरे मिट्टी से रेम कर दिये जाते हैं ओर जैसे चित्र में 
दिखाया हुआ है गेट प्टिक से कोर के पास से गेंस निरुलने के 
लिए वेट बना दिया जाता है । अब माल डालने के लिये मोल्ड 
तैय्यार है। 











टेलर 


४ ब् व्थओं 75०] के गा ५ पा 3. 
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५९८ब०४८० अपार 


५ 
चत्र नं, ४८४ फ्लाईंबील का पिट मोल्ड 


्ल््ज- 


| : # पिट मोल्डिंग--फल्ाई व्हील के लिये पिट मोल्ड--बड़े 
फ्लाई व्हील पिट ( गढढे ) में बनाये जाते है। इसके लिये 
. बड़े स्वीप | से स्वीप कर- लिया जाता है, ( शक्ल में , बना 
लिया जाता हैं )। जैसे कि आगे लोस भोल्डिंग मे बताया 
(जायेगा । आम ( अरे ) और हब के ऊपर गेट ( माल जाने का 
रास्ता)बनाया जाता.है । चित्र न॑० ४८ में तफुसील दिखाई गई हैं। 





ड्री गेट गाइड कोन लिफिटग प्लैंट 
नित्र न ££ फ्लज वाली बडी पाईप का मोल्ड 

पिट मोल्डिंग का दूसरा उदाहरणु--एक सीवा पाइप 
ढालना है जिसका अन्दर का डायमीटर ७२ इंच है, १ इंच मोटा 
हैं ओर ३६ इंच लम्बा है। इसके दोनों सिरों पर फ्ल्ैज हैं जो 
$ इंच मोटे हैं ओर फ्लेज से बाहर ३ इंच चौड़े हैं | यह 
ढलाई बिना फ्लास्कर ( बक्सों ) के की जा सकती है | सिवा एक 
कोप के ओर पेटर्न के एक भाग से ही जैसे कि चित्र न॑० ४६ में 
दिखाया गया है। पेटने की जगह केवल एक पेट रिंग है जो 
विना फ्लॉज की पाइप की शकल में हे और ३६ इ"च लम्बाई के 
वजाय १२ ६'च लम्बी है । इस पैटन॑ में पूरी लम्बाई की चार 
लोहे की पत्तियां खड़ी लगी होनी चाहिये' जो कि अन्दर की 
तरफ पेचों से कसी हुई हों, साइज में २ सूत+ १ इंच की हों 
और ऊपर जिनमें ४ सूतके सुराख हों जिनमें हुक डाल कर पेटने 
को वाहर खैचा जा सके । (ये पत्तियां चित्र में नहीं दिखाई गई हैं) । 
पाइप के अन्दर की मिट्टी एक उठाने वाली ( लिफ्टिंग ) प्लेट से « 


( २३६ ). 

मोल्ड के बाहर निकाज्नी जाती है । यह प्लेट पाइप के अन्द्र के 
डायमीटर से थोड़ी सी छोटी ढाली जादी है । प्लेट ढालतेसमय 
उसकी पेंदी में गाइड कोन ढाल दिये जाते हैं जोकि ४ इंच 
लम्बे और तीन इंच डायमीटर के होते हैं। प्लेट की मोटाई डेढ़ 
इंच होनी चाहिये । इस प्लेट में ? इच के तीन सुराखों में 
चूड़ी काट दी जाती हैं जिन में एक इंच के बोल्ट: फूट लम्बे 
ऊपर की तरफ आई ( यानी गोल ) और नीचे की तरफ चूड़ी) 
कसे जाते हे जो प्लेट उठाने के काम में आते हैं । ये बोल्टों के 
सुराख सैटर से यकसां दूरी पर होते हे जिससे उठाते समय 
प्वेट के ऊपर यकरससां बजन पड़े । प्लेट के ३० डिग्री कोण से 
टेपर होने चाहिये' जिस से अपनी सीट से उठते समय 
आसानी रहे। यह प्ोल्ड किसी गठुुं मे बनाना चाहिये ।इस 

मोल्ड का सेक्शन चित्र नं० ४६ मे दिखाया गया है। 
प्लेट को सेंड बेड ( तेह ) पर लैविल कर २ सैंड पर जमा 
कर दिया जाता है, बोल्ट प्लेट में लगे रहें और किनारों पर 
सेंड दबा कर भर दी जावे (रेम कर दी जावे ) प्लेट के ऊपर 
वाले हिस्से पर पार्टिंग (जोड़ ) को लैबिल कर लिया जाता है 
और पैटन अपनी जगह से रख दिया जाता है । बोटम ( नीचे 
वाला ) फ्लेंज अलग टुकड़ों से बनाया जाता है जो कि कोर 
(या बीच का भाग ) उठाने के बाद मोल्ड मे से बाहर निकाले 
जा सके । पेटन के साथ १ इंच गहराई की फेसिंग सेंड डालनी 
चाहिये। फ्लेज के बाहर मिट्टी (सैंड ) दबा देनी चाहिये जो 


( २४० ) 


कि उसके ऊपर के बिनारे के लेविल में हो और फ्लेंज के ऊपर 
१ इंच गहरी फेसिंग सैड रख दी जाती है। दो दो इंच की दूरी 
पर ८ इच लम्बे ३ सून के लग्गे बैठा दिये जाते हैं जैसे कि 
चित्र नं० ४६ में दिखाये हुये हैं। ये लग्गे फ्लैंज के ऊपर मिट्टी 
को सहारते हैं जब कि पहैज हटाया जांता है । फिर पैटने के 
बाहर और भीतर की तरफ, मोल्ड ऊपर तक रैमकर किया जाता 
है। रैमिंग (दबाने ) के अन्द्र गेट रख दिये जाते हैं जो कि दोनों 
तरफ एक एक है। ये चित्र मे दिखाये हुये हें । जब पेटर्न के 
ऊपर तक मिट्टी दबा दी जाती है, तो १२ इंच वाला पैटने अन्दा- 
जन ६ इ“च ऊपर खैच लिया जाताहै और रेमिंग ( दबाना ) 
दोहराया जाता है । इस भ्रकार पूरी लम्बाई तक मोल्ड भर 
दिया जावा है। ऊपल वाला फ्लॉज अपनी जगह मे रख दिया 
जाता है और जोयंट बना लिया जाता है । इस प्रकार के बढ़े 
मोल्ड मे कुछ ५गगे बीच वाले सेंड कोर में उसको जुड़ा रखने 
के लिये लगा देने चाहिये' । पेटन के ऊपर के भाग के लेविल में 
जोयंट बना दिया जाता है, पार्टिंग सेंड डाली जाती है, बोल्ट 
हटा लिये जाते हैं, सुराखों को मोटे काग॒जों से बंद कर दिया 
जाता है, गेट और राइजर बना दिये जाते हैं ओर कोप रैम कर 
दिया जाता है। कोप को उठा लिया जाता है, प्लेट में बोल्ट 
कस दिये जाते है और पैटने को बाहर निकाल लिया जाता है। 
कोर वो क्रेन से लेवि.. में (यकसां ) उठा लिया जाता है । 
बोल्टों के बीच कुछ लग्गे आदि रूगा देने चाहिये जिस से 


( २४१ ) 


वजन से मुड़ने न पावे' | कोर को एक छोटी सी गाड़ी पर रख 
दिया जाता है, जिस के उपर रखकर कोर को फिनिश कर लिया 
जाता हे। मरम्मत व सफाई से ओर ओवन (भट्टी) मे रख दिया 
जाता है । मोल्ड के पेंदे की तरफ मोल्डर एक प्लेटफोर्म बना 
देता है जिस पर आदमी चल सके और भ्रीतर काम कर सके । 
वह फ्लैंज के चारों तरफ एक फिले2 ( गुलाई के लिये ) बनाता 
है ओर १ इंच की दूरी और ४५टिग्री के कोण पर कीलें लगा 
देता है जिस को कि चित्र नं० ४६ मे दिखाया हुआ है । यह 
फ्लेंज पेटन को बाहर निकालते समय मिट्टी को टूटने नहीं देता । 
मोल्ड फिनिश कर लिया जाता है और सुखाया जाता है। कोर 
को सुखाने के बाद, मोल्ड इकट्ठा कर लिया जाता है, पोरिंग 
बेसन ( माल डालने का ) बना दिया जाता है, कोप के ऊपर 
काफी बजन रख दिया जाता है और माल भर दिया जाता है | 


ड्राई सेंड मोल्डिंग 

जैसा पहिले बताया जा चुका है, डाई सेंड मोल्डिंग मे सारा 
मोल्ड सुखाया जाता है। ग्रीन और ड्राई सेंड भोल्ड एक ही 
त्तरह से तैयार किये जाते हैं। सिफे मिट्टी का और मोल्ड को 
फिनिश करने का फर्क है। डाई सेंड मोल्डिय से भारी ढलाई 
ओर हल्की ढल्लाई जिस के भ्रीन सैंड मोल्ड मजबूत न हों की 
जाती है। प्रीनसेंड कारटिंग से ड्राई सेंड कारिदग बहुत अच्छी 
रहती है लेकिन ड्राई सेड कारिंटग महंगी पड़ती है। होको मोटिव 


( २४२ ) 
रेलवेइ जन) के सिलिंडर हमेशा ड्राई सेड मोल्ड मे ढाले जाते 
हैं । 
डाई सैंड मोल्ड के ये भी फायदे हैं कि-- (१) मजबूत मोल्ड 
बनते है (२) सुखाने से नमी हट जाती है, जिससे भाप की 
बजह से बनने वाले ब्लो होल नहीं होते (३) क्योंकि मिट्टी 
अच्छी तरह से रोम की जाती है इस लिये कारिटंग पैटन 
साइज ही मे उत्तरती हैं। 


डाई सैंड मोल्डिंग की फेसिंग सेंड ग्रीन सेंड मोल्डिंग की 
फेसिंग सेंड से मजबूत होती है। भारी काम के लिये फेसिंग 
मे पुरानी मिट्टी, नई सेंड या क्ले बोंड या पिच या शीरा (गुड़) 


के पानी होते है। 


ड्राई सेंड मोल्ड गीली सियाही के भारी कोट से फिनिश 
किये जाते है। गीली सियाही से गुड़ का पानी भी मिला हुआ 
होता है। इस को स्प्र करने के बाद बुरश भी फेरी जाती है । 
ड्राई सेंड मोल्ड ओवन (बद भट्टी) में सुखाये जाते है अगर मोल्ड 
बड़े हों तो स्टोव से सुखाये जाते है। मोल्ड के सूख जाने पर 
फेसिंग और गुड़ का पानी (जो पहिले लगाया गया था),मोल्ड 
की सतह को मजबूत कर देते है । ड्राई सेंड मोल्डिंग की सैंड की 
यह भी मिलावट है--२ भांग पीली सैंड, २ भाग फशे की सैंड 
और १ भाग गोबर या त्ञकड़ी का बुरादा। 


( २४३ ) 
ओपिन ऐेंड मोटिडंग 


वहुत सो कारिटिग एक तरफ से खरदरी (रफ) रह जायें 
सो कोई हज नहीं है, जेसे फ्तोर प्लेट, बजन के बट्टे ओर 
हलाई घर के सामान फ्लास्क (पेटी), प्लेट बगेरा।ये सब 
ओषिन सैंड मोल्डिग से ढाले जाते हैं । 


३ के 


माल की मोटाई यकसां करने के लिये ये मोल्ड बिलकुल 
लौविल मे होने चाहियें। चार खूटियां जमीन में गडड़ कर उन 
पर दो लकड़ी की सीधी रंदीः हुईं चापट रख लो ओर उन दोनों 
चापटो पर तीसरी चापट पर लेविल रख कर जमीन को यकसां 
कर लो । बाद मे सोल्ड बनाया जा सकता है। मोल्ड मे एक 
पोरिंग बेसन (सात डालने के लिये) बना! दिया जावे और एक 
ओवर फ्शों की नाली बना दी जावे, जिस से मात्र की ठीऋ 
मोटाई पहुचने पर माल ओवर फ्लो करने लग जायगा। 
मिट्टी से स्टीम बसने को रोकने के लिये इस का मोल्ड कोक के 
जेड़ (तह) पर बनाया जाता है यानी पहिले कोक बिछा कर उस 
के ऊपर २--३ इ'च सेंड रक्खी जाती है । 


लोग मोह्डिंग 


इस काम में बहुत्त चतुराई की जरूरत है। इसपर काम करने 
चाले मोल्डर को ड्राई सेंड मोल्डिय का, कोर बनाने का और 


( २४४ ) 

ग्रीन सेंड मोल्डिग का पुरा ज्ञान होना चाहिए और ड्राइंग को 
संमभने वाला होना चाहिए| इस काम के लिये मोल्डर के! 
पास केवल स्वीप होते हैं और नकशा[। अगर पेचीदा काम हो 
तो पेटन (फरमे) का केवल ढांचा दे दिया जाता है। 

यह ढल्ाई केसिंग या पिट में होती है । कास्ट आयरन की प्हेटों, 
लाल $'टें (जो चिकनी न हों) और मिट्टी (मोल्डिंग सेंड)व पानी 
से चिनाई की जाती है और उसके चारों तरफ प्रिट्टी भर दौ 
जाती है। 

इसका मोल्ड तैयार करने में जिन जिन अजारों की 

जरूरत पड़ती है वे चित्र नं० ४० में दिखाये गये है। 


स--विशिंडिंग हैं 





चित्र नं, ५० लोभ मोह्डि। के औजार 


( २४४ ) 


चित्र च॑ं० ४० स्पिन्डल (जल) काफी बड़ा होना चाहिए। यह २ 
इन्‍्च की शाफ्टिग में से बनाया जा सकता हैं । यह स्पिन्डल 
स्टेप (र) में घूपता है। इसझा बेग्ररिंग (ह) में दिखाया गया 
है। रिपंछल को ऊपर के हिस्से को सहारने के लिये ब्रेंकिट 
(म) लगाया हुआ है| आसे बना कर र्त्रीप खड़े रिपन्‍्डल (ल) 
पर क्ज्ैंम्प की जाती है। स्वोप आसे को स्पिडल के साथ हू स्‍्प 
करने के लिए (र) में तरीका दिखाया गया है। रवीप ८-६ सूत 
मोटी लकड़ी की बनाई जातो है। इसका सिरा नोकीला बना 
दिया जाता है और तीन सूत रक्वा जा सकता है। (स) 
कास्ट आयने की प्लेट है, जिसको बिल्डिंग प्लेट कहते हैं। 
यह जिस चीज को कास्ट करना हो उतके डायमीटर से १८-२० 
इन्च बड़ी होनी चाहिए। और इतनी मोटी होनी चाहिए कि 
मोल्ड के सारे वजम को सहार ले | (ड) कोपरिंग है । जिस का 
अन्द्र का डायमीटर इतना हो कि कास्ट'ग चारों तरफ दो 
इन्च अतग रहे। इसका फेस ८-१२ इत्च चोड़ा होना चाहिए। 
यह मोल्ड की ऊ'चाई पर निर्भर है। (३) कवर प्लेट है। जिस 
का डायमीटर इतना होना चाहिए कि मोल्ड के जिस हिस्से पर 
रक्खी जाये वहां की ईंटों की चिनाई को ढांक ले | लोम फेसिंग 
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चित्र न ५१ कम्पलीट लोम मोल्ड 


लोहे पर लगाई जाती है ओर इस को सहारा मिलना न्हिए 
जब क्रि प्लेट-सीधी रक्खी जाये या ब्रिलकुल उल्टी कर दी 
जाबे। जैसे कि चित्र त॑० ४१ मे (स) पर दिखाया हुआ है। 
लोम को इस तरह ठद्॒राने के लिए इन प्लेटों पर नोकीली कीले 
वना दी जाती है । ये ओपिन सेंड मोल्डिंग में टेपर लकट्टियां 
रख कर बनाई जा सकती हैं। 

सामान--मामूली लाल इंटें इस मोह्ड केज्ञिए ठीक रहती 
है | इस के लिए गारा फर्श के रेह और पानी से बनाया जा 
सकता है। इसमे थोड़ी फायरक्ले मिलाना भी अच्छा है ।व्रिक 
वर्क के फेसिंग प९ लोम ४गाया जाता है। इसके लिए फायर- 
सैंड, मजबूत मोल्डिग सैंड और क्जे मिला लेनी चाहिये । ये 


( २४७ ) 
पानी में मिला कर लोम को मोल्ड के फेल पर चूने की लिपाई 
की तरह लगाते है। इसकी मिलावट ऐसे भी हो सकती है 
कि दस हिस्से फायर सैड, ४ हिस्से मॉल्डिंग सैंड (द्रद्री सी) 
डेढ़ हिस्सा लकड़ी का दुरादा, इन को गाद़े कले वाश में मित्र 
त्िया जावे। 


मोल्डिग के हिस्सों के नूम--फ्लास्क ( पेटी ) में ढलाई 
करने वाले नामों से लोम मोल्डिंग के नाम जुदा है। जेसे कि 
चित्र नं० ४१ मे देखा जायेगा। (अ) कोर बहलाता है, (व) को 
फोप कहते हैं और (स) को कवर कहते हैं। 
अब जैसे कि चित्र न॑० ४१ मे दिखाया हुआ है, एक फ्लैंज 
वाले कोन के मोल्डिंग तैयार करने का तरीका नीचे दिया 
जाता है :-- 


फाडउण्डेशन बनाने के लिए स्वीप लगाओ, विल्डिंग प्लेट 
७ की ही कर 
को लेविल मे करो और ई'टों की चिनाई शुरू कर दो जैसे कि 


८5 बे 
चनत्र नू० ४२ सं दुखया हू । 


कु ०2 


फिर नीचे वाले फ्लेंज की सीट, जोयन्ट ओर पेंदी को 
स्वीप करो जैसे कि चित्र न्ं० ४३ (श्र) में दिखाया गया है। 
नीचे वाले फेज का या तो पेटर्न वना लो बरना अकसर 


( श्टष ) 
ऐसा किया जाता है कि ऐसी 
स्वीप बना ली जाए जिसमें 
लकड़ी का टुकड़ा लगा हुआ 
हो । यह टुकड़ा (र) चित्र नं० 
४३ (अ) में दिखाया गया है 
जो बाद में हटा लिया जाता 
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चित्र न, ५३ स्वीप करने की विधि 0 


( २७४६ ) 


ऐसा उरने से बड़ी स्वीप को बिना बदले फ्लैंज की ठीक शकल 
रवीप की जा सकती है, जैसे कि चित्र नं० ५३ ( व ) में दिखाया 
गया है। यह डी फ्लैंज गाढ़ी मिद्टीसे स्वीप किया जा सकता है । 

कोप बनाने के लिये पहिलले कोप रिंग को बैठाओ और कोप 
स्वीप लगाओ जैसा कि चित्र नं० ४३ (स) में दिखाया है। 
यह स्वीप कारिटिंग के बांहर के मोल्ड की, ऊपर वाले फ्लेंज 
की और मोल्ड के ऊपर जोयंट की शक्ल्ों को वनाता है। जोयंट 
और उस्ती फ्लेंज के पास एक सुट्ठी मर लोम फेक दिया जाता 
है ओर चिनाई वाली इंयों पर लोम रगड़ दिया जाता है और 
अपनी जगह से दबा दी जाती है।इस तरीके से जब नीचे 
वाले फ्लैंज की टौप पर पहुंच जाते है तो अन्द्र की तरफ लोम 
लगाने हुए दो फुट तक ई'टों के रद्दे लगाये जाते हैं। इसी 
तरह मोल्ड की ऊपर तक चिनते चले जाओ | 

दायें हाथ के बीच जो फ्लैंज है उसका पैटने बना लिया 
जावे । इसको अच्छी तरह से तेल लगाना चाहिये ओर पटने 
की सेंटर लाइन ब-स्वीप की लाइन के हसाब से, ठीक लेविल 
पर पंटने के नीचे इंठों की चिनाई कर दो और लोम छगा दो 
जिस से वह अपनी जगह पर टैहरा रहे । 

मोल्ड को बन्द करते समय कबर प्लेट लगाई जादी है। 
उसको सेंटर,में रखने के लिये मोल्ड के बाहर का हिस्सा यकर्सा 
आता चाहिये, इसको यकसां बनाने के लिये कोप स्वीप को 
ऊपर वाली लकड़ी मे एक छोटी लकड्ी (न) कीलों से लगा 


(२४० ) 


दी जाती है जो कि चित्र न॑ं० ४३ (स) में दिखाई हुई 
है ।इसी तरह से कवर प्लेट के लिये भी उतनी ही दूरी 
पर एक कील लगा लेनी चाहिये। 

कोप के ऊपर लोम का प्ल्ास्टर कर देने के बाद, 
फ्लेंज के सिरे के बराबर चार इंच की ऊंचाई का रद्दा डाल दिया 
जाता है और पेढने को बाहर निकाल लिया जाता है । 
फिर सारे कोप को उठा लिया जाता है और लोहे के पायों पर 
रख कर साफ कर देना चाहिये और स्याही लगा दीं जावे। 
रात को यह ओवन में सुखाया जाता है। 


सैटर कोर को सैंट व रने के लिये, डमी फ्लेज पहिले स्वीप किये 
हुयेहिस्से से बिलकुल निकाल लिया जाता है, कोर स्वीप सेट कर 
लिया जाता है जैसे कि चित्र नं० ४३ (ड ) मे दिखाया गया 
है और सैंटर कोर अज्ञग कर लिया जाता है।फिर कोर को 
साफ किया जाता है, सियाही लगा दी जाती है और सूखने 
रख दिया जाता है | नौक़ीली कौलों को ऊपर की तरफ रखते 
हुये, कबर प्लेट हटाल्ली जाती है ओर उसको भी सुखाया जाता 
है। इस कवर प्लेट में १ इंच गोल छः सुराख है जो कि मोल्ड 
के बन्द किये जाने पर ठीक फ्लेंज के माल के भाग के ऊपर 
होते हैं । इन मे पांच सुराखों का कनौक्शन पोरिंग बसन 
( माल डालने के सुराख ) से होता हे, ओर छठा राइजूर का 
काम देता है । 


( २४५१ ) 


मात्न ड.लने के लिये, मोल्ड को जोड़ने ब बन्द करते 
के लिये, पहिले कोर यकसां सैड के वड़े तह पर रक्‍्खा 
जावा है, ओर गाइड के निशानों की सहायता से कोप 
टीक ऊपर रख दिया जाता है ओर फिर कबर प्लेट अपनी 
जगह रख दी जाती है। अब सारा मोल्ड सडवृती से क्लेस्प कर 
दिया जाता है | क्ल्लेम्प करने के लिये ऊपर स्पाइडर है जिसके 
ऊपर से लोहे के तार या रसती आऊर नोचे बिल्डिंग प्लेट की 
लञगों पर बंध जाते है। यह चित्र न॑ ५१ म॑ दिखाया हुआ है। 


अब दाये हाथ वाले फ्लैन में कोर लगाया जाता है जो 
चेपलेटों पर ठहरा हुआ है।इस कोर के सिरे पर कब॒र प्लेट 
(प) लगा दी जाती है जो इसको मजबूत थांसदी है | यह 
प्लेट (ड) चित्र नं० ५१ मे दिखाई हुई है । 


५ 


अब मोल्ड के चारों तरफ ( केसिग में या गड़ढे, में ) 
भर दी ज्ञाती है। फ्लैंज के कोर के पास थोड़े कोयले डाल दिये 
जाते है, और एक पाइप लगा दी जादी है जिस से गेस बाहर 
निकल जावे। कवर प्लेट के ऊपर १२ इंच मिट्टी रस कर दी 
जाती है और इस मे पोररिंग बेसन और रनर मे माल जाने 
के लिये नालियां काट दी जाती हैं। नीचे १-२३ टें रख दी 
जादी है जिस से पहिले पहल माल इन ई'टों पर ही पड़े । 

माल डालते समय रनर को फ्ज्ड करते रहना चाहिये जब 
तक कि मोल्ड से माल पूरा न मर जाये। 


( २४२ ) 


जब कास्टिय ठंडो हो जाती है, तो स्पाइडर के नीचे की 
पेंकिंग ओर मिट्टी आदि निकाल दी जाती है । फिर सारे सोल्ड 
को साफ़ करने वाली जगह पर ले जाया जाता है, जहां पर ई टें 
थधादी जाती हैं और कास्टिंग से लोम श्रादि हटा दिया 
जाता हे। 


मोल्ड में प्रेशर ( दवाव ) 


मोल्ड का वबइ काममा सम कलम्प करना पड़ता है और उठाना 
भी पड़ता है। यदि मात्न के उठने की ताकत कोप के वजन से 
अ्रविक होगी तो कोप का ऊपर उठ जाने का भय है । कोर के 
ऊपर माल का दवाव अधिक पड़ेगा तो कोर अपनी जगह से 
हट जायेगा | इन सच वातों के कारण मसांल के दवाव व मोल्ड 
के वजन को जानना परनावश्यक हैं | 
ऐमृलुनियम एक हल्की धात हैं. और इसके मोह्ड में माल 
बिना कहँस्‍्प किये या बजून रकक्‍ख्र डाला जा सकता है, किन्तु 
सट आने के साथ यह दात नहीं है ।इसलिग्र इसके हिसाव 
के लिये नीच एक उदाहरण दिया जाता हैं। 
कल्पना करो कि एक १५ इंच चोकोर, १ इंच मोटी कास्ट 
आयने की प्लेट ठालनी है। यदि कोप पर कोई वजन न रक्‍खा 
जाये ओर मोल्ड में माल डाल दिया जावे तो माल अपने लेविल 
की पहुंचने की कोशिश करेगा ।(क्याँंकि द्रव--बहने बाली चीजें 
अपने लैंविल पर आप पहुंच जाती हैं और उनका दवाव सव 


( २१४३ ) 


सिमतों में यकरसां होता है )। कास्टिंग से नीचे के मोल्ड को एक 
इंच मोटे माल का दबाव सहन करना पड़ेगा । कार्ट आयने के 
एक घन इंच का वजन *२६ पोंड होता है। यह प्लेट १९ इंच 
चौकोरहै, तो कार्रिटिंग के नीचे सोल्ड के उपर दबाव होगा १२४ 
१२ )८ .२६--३७-४४ पौंड। यदि कोप की गहराई ४ इ'च है और 
गेट को माल से कोप के ऊपर तक भर दिया जावे, तो प्लेट के 
ऊपर माल की ४ इ“च ऊंचाई का दवाव होगा । यदि यह दबाव 
१२ ३'च की प्लेट पर डाला जाबे, तो कोप के ऊपर उठने का 
प्रेशर दबाव ) होगा-- १२४ १२२८४१८.२६८ १४६.७६ पोंड। 
और ड्रग पर नीचे की तरफ दबाव होगा--१२२१२०८५० 
२६७१८७.२ पोंड । नीचे की तरफ से कोई बुरा प्रभाव नहीं 
पड़ेगा, किन्तु ऊपर की तरफ का दबाव बोप को उठा सकता है। 

यह १२ इ'च की प्लेट एक १६ इच के फ्लास्क ( पेटी ) में 
बनाई जा सकती है। एक धन इ“च सेंड का बजन ०,० ६ पोड 
है, तो कोप मे सेंड का वजुन होगा--१६)८ १६ ३९४ २९ ,०६७- 
६१.४४ पौंड ( फ्लास्क के खुद के वजन को छोड़ कर ) । इसलिये 
१४६ ७६--६१,४४०-८८.३२ पौड-अर्थात्‌ दोनों को घटा कर ) 
यह कोप के ऊपर उठने की ताकत है जिस को सहन करने के 
लिये या तो कोई वजन रक्‍्खा जाये या मोल्ड को क्लेम्प किया 
जाये। 


सुरक्षा केलिये इस चुन को और भी बढ़ाकर रखना चाहिये 


( २४४ ) 


क्योंकि माल मोल्ड के अन्दर भटके के साथ जाता है। तो 
४० प्रतिशत अधिक वजन रखना चाहिये जो कि ११५ इ“च प्लेट 
के १६ इ"च पलास्क में माल डालने के लिये १३२ पोंड बजुन 
ऊपर रखना चाहिये। 


मोल्ड मे साइड प्रेशर (बाजुओं में दबाव ) बहुत कम 
पड़ता है। प्लेट १ इ"च में।टी है और कोप ४ इ'च गहरा है, तो 
ओरत हेड ( ऊंचाई ) ४॥ इ“च है। प्लेट १९इ/च लम्बी १ इ“च 
मोटी है, तो बराबरों में दवाव होगा--१२१८११७॥ » ह 
०-२६-१४ पौंड जो कि मोल्ड के हर एक साइड (बाजू ) 
पर द्वाव पड़ता है। यह बहुत कम है । 


यदि इस प्लेट को खड़ा रखकर ढाला जाये, तो दबाव 
बिलकुल जुदा होगा | ऊपर की तरफ दबाव होगा १९५ १०४ 
५ '२६८ १२४८ पोंड । ओसत गहराई पेटन की आधी गहरा३ई 
होगी अथोतू ६ इंच इसमे जोड़ा-कोप में माज्ञ की ऊचाई तो 
६+४८१०। तो वराबरों का दबाव होगा १२% १२१ १० 
“२६-३७४'४ पौंड--यह दबाव दोनों बडी बाजुओं पर अलगे 
अलग पड़ेगा या २५३७४-४ ८७४८-७० पीड दबाव मोल्ड के 
चारों तरफ पड़ेगा जो फ्लरस्क्र (पेटी) को कहो कि फाड़ना 
चाहेगा । सिरों पर दुवाव कम पड़ेगा । १० इंच 
की ऊंचाई के दवाव से १०७८१७१२)-२६०३१-०२ 
पौड होगा । इसलिये ध्यान रखना चाहिये कि बड़े मोल्ड 


( २४५ ) 


में माज्ञ के दबाव को काफी ताकृत पड़ती है ओर उसके 
लिये पत्नास्क ( पेटी ) सजबृत बनानी चाहिये। 
कोर के कारण उठाब--चित्र नं० ४७ में जो कोर 
दिखाया गया है बह कोप को उठाने की काफी ताकत डालता 
है। कल्पना कभ कि कास्टिंग के अन्दर कोर का डायमीटर 
१० इ'च है और लम्बाई ६ फुट है और ७ फुट ४ इंच--कोर 
प्रिन्टों को शामित्ञ कर २तो कोप के ऊपर कोर के कारण 
फालतू उठाव का दुबातब पड़ेगा जो इस प्रकार होगा। माल एक 
१० इ"च डायसीटर और ७२ ३“च लम्बे सिलेन्डर की शकत 
का सा होगा। इस सिलिन्डर का वजुन होगा---७८४५४ »८ १० 
५१० १८ “९६७ १४७०-२६ पोंड । कोर का वजन होगा--*»८५४ 
५१० ५ १० ५ -०६०६४१४-६६ पोंड!' इन दोनों को घटा कर 
१४७०-२६--४१४-६६२०१०४४-४५७ पोंड--जो कि कोर के मोल्ड 
में होने के कारण कोप पर फालतू उठाने की ताकत है।इस 
उठाने की ताक॒त का ध्यान रखना चाहिये जब कोर को क्लेम्प 
किया जाये ओर मोल्ड को क्लैम्प करते और वजन करते 
समय भी ध्यान रखना चाहिये। 
कारिटिंग के वजन निकालने का हिसाब अन्यन्न आगे बताया 
गया है। 
# 
चिंस 
चिल मोल्ड के अन्दर इस लिये प्रयोग में लाये जाते हैं. कि 
पुरजे का कोई भाग जर्दी ठण्डा हो जाबे जितनी जर्दी कि 


( श४६ ) 


सेंड में ठण्डा नहीं हो सकता । कास्ट आयने की ढलाई में 
कास्ट आयने के ही चित्र काम सें लिए जाते हैं। यह चिल 
चित्र नं० ४४ में दिखाये गए हैं। 





इस चिल्न के लगा देने से वहां का माल इतना जरूरी ठंडा 
हो जाता है. कि वह बहुत सख्त हो जाता है. अथात्‌ चित हो 
जाता है। चिल का वजुन और पुरजे के उस भाग का वजन 
जिस पर इस चिल को असर करना है--इन दोनों का चिल 
की सख्ताई या मुलायमी पर काफी प्रभाव पड़ता है। यदि 
चिल का वजन हल्का होगा तो आस पास का माल जल्‍दी 
जम जायेगा किन्तु वह बहुत सख्त न हो पायेगा। यदि 
चिल्न बहुत भारी होगी तो माल बहुत जल्दी जमेगा और ठंडा 
होगा । इस भाग के ऊपर घिसाव बहुत कम होता हैे। घिसाव 
कम होने के लिये चिल करना है तो ठीक है, जैसे टली का 
पहिया । किन्तु यदि उस भाग के ऊपर खराद भी' होनी है 
तो चिल का वजन ठीक २ रखना चाहिये | यह एक आवश्यक 
बात है ओर मोल्डर को इसमें तजुबे से काम लेना चाहिए। 


( २४७ ) 


चिल को यदि बार २ कास मे लेना हो तो उसके ऊपर आई 
हुईं स्याही को साफ कर लेना चाहिए। 

यदि कारिटिंग में सुपंख रखना हो और कोर की जगह चित्र 
काम मे ली जाबे तो चित्र टेपर मे होनी चाहिए, जिस से 
ढलाई के बाद सुगमता से निकत्न आवे । 

मोल्ड के अन्दर, चिल के ऊपर नमी का "पात्ती जमने लगता 

है जिससे ब्लो होल बनने की सम्भावना है । इसलिये जिधर से 
चिल माल को पूर्ये उधर उस पर तेल लगा देना चाहिए। 


कोर बनाना 


कोर बनाना मोल्डिंग के काम का भाग है या कहना 
चाहिए कि कोर बनाये बिना मोल्डिंग का काम पूरा नहीं होता । 
इसलिए इस के बनाने के काम को जानना परसावश्यक है। 


कोर-- कोर एक मिट्टी का हुकड़ा है जो भोल्डिंग में 

काम लाया जाता है जब कि कारिटिंग में कोई खाली जगह, 

सुराख या पौकेट बनानी यानी छोड़नी हो। यह टुकड़ा मोल्ड 

मे या तो पैटर्न से ही बना लिया जावा है या कोर बक्स में बना 

लिया जाबे और पैटने निदाल लेने के बाद मोल्ड मे रख दिया 
जावे। 

जब कि पैटन ऐसा बनाया जावे जो कि कोर को मोल्ड 

का ही एक साग बनाकर छोड़ दे तो उसको कहा जाता है कि 


पैदल ने ही अपना घोर छोड़ दिया (या वना लिया) और 
का टकड़ा आन सेंड कोर ( गीली मिट्टी का कोर ) कहा 

हे | है / ३ ० का 
ञा सकता है। जब भी सन्‍्मव हो, यह सुराख बनाने के लिये 


है. 


[ रा बे मई] [० ] स् 
क्रिकायतशारी का वरीका हू। जैसे कि चित्र नं० शश मे 


९ 
| 
हझग 
५७ 

| 


किन्तु इस तरह से कार 


हटा न्कः 
खड़ा हो, चहुत गहरा न हो और 38 भव्य 8 करन हा 
ढावनीदर में बहुत । पहां। चित्रन ४५ ओऔनसेड कोर 
यदि चित्र न॑ं० ४५ में दिखाये 


है 

|| 

्- 
धरे 
का 

० 
| 


पद # 
हु 

«5, 
। 


। उा0 
|| 
3, 


8 
है 
$ 
5 हि न 
दंबउलककी, ३ 
ब्फ्णछः 
220 ही 8, 25 > 
। 
। 
जा है 
वर्य 
६१ 


|] ६ 2 दर 


११५ ९ 
५्प् 
पु“ कक की > कक. 
) की बड़ के 
् 


१6 


455223000 २५ ० 







आयेगी जैसे कि चित्र न० ५६ दिखाया है तो इसमे पहिले तरीके 

से ठीन सैंद्र कोर नहीं बनांणा जा सकता क्योंकि निकालते 

ऋऔर मात ढालते समय ट्वट जायेगा | इसलिए ड्राई सेंड कोर 
बनाना पड़ेगा । 

म री 5 प्रुट री न्र् को हट 

कार की किसों--प्रुख्यतत्रा तीन प्रकार के कोर कह 


. हए 
सकत हं । 


( २४६ ) 


(१) भ्रीन सै'ड कोए--जो मोल्डिग सैंड या मिट्टी से तैयार 
किये जाते हैं । 

(२) डाई सेंड के र--जो विशेष मिलावट की मिट्टी से तैयार 
किये जाते हैं । 

(३) मैट कोर--जो मेटल ( धात ) से तैयार किये 
जाते हैं।-- 

(९) भ्रीन सेंड कोर--ये भी तीन अकार से तैयार किये 
जा सकते हैं--- 

(अर) पहिले तो-बे जो मोल्डिंग सैंड से ही पेटन' के अन्द्र 
बना लिये जाते हैं और सुखाये नहीं जाते, जेसे कि चित्र न०४४ में 
दिखाया हुआ हे। 

(ब) दूसरे वे जो मीन सेंड मोल्ड में तैयार होकर “सुखाये ' 
जाते हैं जैसे चित्र नं ५६ के मोल्डिग सें बताया गया है। 

( स) जिसका नीचे का भाग डूई सेंड कोर की मिलावट 
की मिट्टी से बनाया जाता है ओर ऊपर का गआ्ञान सेंड से । भीन 
सैंड के कोर तेय्यार करने मे आरबर अच्ची तरह से बनाने 
चाहिये, कोर अपने श्रिंट मे अच्छी तरह से बेठने चाहिये', गैस 
निकलने के लिये सुराख बरावर बनाने चाहिये और अच्छी 
मिट्टी काम मे लेनी चाहिये । चित्र नं० ४७ में प्रीन सेंड कोर 
बनाने के लिये कोर वक्त और को< आरबर दिखाये गये है। 
पूरा कोर चित्र न॑? ४८ में दिखाया गया है । ओर यह कोर 


( २६० 2) 


जिस पाइप मोल्ड सें लगाया जाता है वह चित्र नं० ४६ में 
दिखाया:है । 
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चित्र न. ५८ कम्पलीट ग्रीन सेंड कोर घोड़ी पर रक्खा हुआ 


( २६१ ) 





चित्र न॑ ५६ कम्पलीट पाइप मोल्ड जिसमें ग्रीन सैंड कोर अपनी जगह में है 


छोटे कोर बनाने के लिये मिट्टी की मिलावट पढिले बताई 
जा चुको है। लेकिन भ्रीन सेंड कोर बनाते समय दो बातों का 
पूरा २ ध्यान रखना चाहिये--पहिले तो यह कि कोर चाहे गीला 
हो या सुघाया हुआ हो, यह अवश्य निश्चय कर लेना चाहिये 
कि माल डालने पर टूट नहीं जावे, दूसरे यह कि कोर के चारों 
तरफ पिघज्ञा माल जाता है. इसलिये इसमें से हवा और गैस 
निकलने के लिये सुराख अवश्य होने चाहिये । 


(२ ) डॉई सेंड कोर-जैसे की पहिले बताया गया है 
ये कोर विशेष मिलावट की सेंड (मिट्टा ) से तैयार किये जाते हैं | 


हि 


(२६२ ) 
किक ७... छड विशेष रखने छा ०: मर 
कार वनाने में विशेष ध्यान रखने का बात;-- 


(ञ) कोर को सैंड ( मिट्टी ) ऐसी होनी चाहिये जो माल 


की गर्मी को सहन कर सक्के । 

(व) जब कोर गीला हो तो उसकी सैंड ( मिट्टी ) जुड़ी 
रहती चाहिये और सूखने तक कोर की वही शक्ल वी रहती 
चाहिये | 

(स) सूख कर वे इतने मलवृत होने चाहिये' कि उन पर 
माल पढने पर माल के वहाद की ताक़त को सहन कर सके | 

(ड ) उनकी सिट॒टी का रेशा ऐसा होना चाहिये कि इसके 
अन्दर से गेस आसानी से गुद्वर सके | 

इसको कारिटंग में से हटाने का भी आसान दरीका रखना 
चाहिये | ऊपर की बातों के उपाय :-- 

(अ ) सिलीछा सेंड जिस में चूना न हो था वहुत कम हो | 


० हे 


जे [कर _« ऑिकिक, बा 
ऐसी सेंड माल की गर्मी को सहन कर सकती है। 
( व ) अलसी का तेल आदि सेंड में जुड़ने की ताक़त बना 


स ) अलसी के तेल आदि से सूखने पर मजबूती आ 
जादी 
(ढ) इसके लिये सेंड साफ और बकसां रेशों की होनी 


चाहिये जिसमें मिट॒टी या सिल्ट की मित्रावट नहो। अलसी 
तेल मिलाने से गेस भिकलन की बहुत सहूलियत हो जादी है । 


(२६३ ) 


जिन कोरों के चारों तरफ माल पहुंचता हो वे ऐपा होने 
चाहियें कि कार्रिटंग मे से जल्दी निकल आदें | गैस इच्जन के 
सिलिन्डर की बाउर जेकेट और सिलिन्डर हैड उदाहरण के रूप 
में लो। इस प्रकार की कार्टिय का कोर ऐसा होना चाहिये 
कि सैंड कास्टिंग में से आसानी के साथ 4ह निकले । इसमें 
कोर बाइन्‍्डर ( जोइने वाला ) अलसी का तेल होता है और 
जब तक कि कास्‍्टिग जमती नहीं है कोर अपनी शकल् बनाये 
रखता है। कास्टिंग जम जाने के बाद भी उसमें इतनी गर्मी 
होती है कि वह अलसी के तेल को गैस बनाकर बाहर निकाल 
देता है। जब कोर सेंड मे से बाइन्डर ( अलसी का तेल ) निकल 
जायेगा तो सेंड आसानी से बाहर निकाली जा सकती है । 


कोर बाइल्डर (क्लोर की सैंड को जोड़ने वाले मसाले न 
ये बाइन्डर काम मे लिये जाते हैं--अलसी का तेल, गुड़ का 
शीरा, बेरजा ( बिरोज़ा ) मछली का तेल और बहुत से तैयार 
बने हुये ( पेटोन्ट ) कोर ओयल और कोर गम ( गौंद ) आत्ते 
है। कच्चा अज्सी का तेल सब कोरों के लिये काम में लिया 
जा सकता हे, लेकिन यह महंगा पड़ता है इसलिये तैयार चाइन्डर 
खरीद लिये जाते हैं. जिनमे मुख्य चीज़ अलसी का तेल होता 
है । अलसी के तेल की जगह मछली का तेल काम में लिया जा 
सकता है लेकिन इसकी बदबू की बजह से बहुत कम काम में 
लिया जाता है। 


(२६४ ) 
डाई सेंड कोर के लिये विशेष सेंड (मिट्टी) की मिलावट/-- 


कोर मिक्सचर ( मित्ञावट ) दो तरह से बनाया जाता है -- 
(१ ) शार्प सेंड मिलावट 
(२) लोम सेंड मिलावट 
(१) शार्प सेंड मिल्ावंट-४० भाग समुद्री रेत ओर एक साग 
अलसी का तेल मिलाकर तेयार की जाती है । इसमें पानी बहुत 
कम मिलाया जाता है । सेंड को खूब अच्छी तरह छान लेना 
चाहिये और इस को फेलाकर तेल डालकर हाथों से खूब भित्ञाना 
चाहिये और फिर बहुत थोड़े पानी का छींटा मारकर मिलानां 
चाहिये । ' 


| यह मिलावट सस्ती पड़ती है, इसमें से गैस भी अच्छी 

तरह से पास ( गुजरती ) होती है लेकिन इसमें जुड़न की ताकत॑ 
कम होती है ओर इसके बने हुये कोर को विशेष बतेन में रखकर 
सुखाना पड़ता है । 

(२) ल्लोम सेंड मिलावट--इसकी मित्नावट इस 

प्रकार है;-- 

२० भाग समुद्री रेत, १२ भाग नई सोल्डिंग सैंढड, १६ भाग 
अलसी का तेल, १६ भाग मेंदा और १ भाग पानी। 

इस को तेयार करने के लिये नं० ६ यानं० ८ छलनी में 
छानना चाहिये। पहिले की तरह सेंड को फैल्ञाकर खूब तेल 
मिलाना चाहिये, फिर मेदा डालकर मि्ञाना चाहिये और बाद 


( २६५ ) 


में पानी डालकर मित्ञाना चांहिये । तात्पर्य यह कि मिल्लावट 
से जिस क्रम से चीजें लिखी हुई हैं उसी क्रम से मिल्ञानी चाहियें। 
मोल्डिंग सेंड होने से पानी जल्दी जज्ब हो जाता है और मेदा 
की वजह से पानी और जियादा डालो पड़ जाता है। मिलावट 
को बार २ छान कर खूब अच्छी तरह से तेयार करनी चाहिये। 
इसको बना कर बंद बतेन मे रख देने से कई दिन तक काम मे 
ली जा सकती है। 


इस मिलावट में मज़बूती बहुत होती है और इससे किसी 


प्रकार का भी कोर बनाया जा सकता है, लेकिन यह मंहगी पड़ती 
है और इसमें से गैंस कम पास होती है, इसलिये सारी सेड में 
मोह्डिंग सेड एक तिहाई से अधिक नहीं होनी चाहिये। 

ये दोनों ऊपर की मिलावटें हद दर्जे की मिलावट हैं, लेकिन 
काम के लिहाज़ से मोल्डर इन दोनों के बीच के दर्ज की सिल्ावट 
बना सकता है । 


गैडिंग ( रौड-लग्गे लगाना ) कोर बनाते समय उनकी 
सजबूती के लिये उनके अन्द्र तार या लग्गे अवश्य जगा देने 
चाहियें। ऐसा करने से सेंड में पकड़ हो ज्ञाती है । 

कोर बनाने का उदाहरणु--प्क सिलिंडर की शकत का 
कोर बनाना है जिसके किये सद्दी तरीका नीचे बताया जाता है। 


( २६६ ) 


चित्र न्त॑० ६० में कोर 
बक्स है जो कि लकड़ी का 
है ओर दो टुकड़ों में बना 
हुआ है । बक्स के दोनों 
सिरे खुले हुए हैं। 


तरीका-- 





चित्र न, ६० कोर बक्स 


(१) कोर बक्स के दोनों टुकड़ों को क्क्ैम्प से या और 
किसी तरह से दवा दो और बक्स को मेज़ पर रख दो। 
५) वक्‍स में एक इंच के क्वरीब कोर सेंड डालो और 
मेलट के हेंडल से हल्के से उसको रैम करो । इसी तरह करते 
जाओ जब तक कि बक्स भर जाने। 

(३) फिर टोवल से फालतू सैंड को हटा दो । 

(४) बेंट वायर से कोर के सैंटर में एक सुराख कर दो, 
लिससे वेंट होल बन जाये। ह 

(४) कोर को अलग करने के लिये कोर बक्स के बाजुओं 
में मेलट से खटखटाओ | 


(६) फिर कोर बक्स के आधे टुकड़े को कोर के पास से 
सर॒वा दो, इसी तरह दूसरे टुकड़े को | 


(७ ) जितने नीचे से हो सके उतने नीचे से कोर को उंगलियों 
से पकड़ो ओर सुखाने की परात ( बर्तन ) में रख दो । 


( २६७ ) 


जब बहुत से कोर बनने हों तो उन को परात में थोड़े फासले 
से अलग २ रकखो जिससे सूखने मे ठीक रहे” । फिर परात को 
सुखाने के ओवन ( भट्टी ) मे रख दो । हे 

कोर बक्स को साफ करते रहना चाहिये ।कोर बक्स में 
कोर दबाने से पहिले कोई पार्टिग सेंड डाल दी जावे तो कोर 
बक्से के साथ चिपकता नहीं है। मिट्टी को लकड़ी या मैटल के 
हेंडल से ही रेम करना चाहिये। 

बड़ी २ फाउ'डियों में गैस के ओवन ( चूल्हे ) होते है जिन 
में आगे पीछे बनेर लगे होते है । कोर-ओवन की डोअर 
(द्राजों ) में रख दिये जाते हैं और गेस चालू कर दी जाती है । 
इस तरह का ओवन चित्र नं० ६१ में जोकि ए्रष्ठ २६८ पर है 
दिखाया गया है। 

घर का वेद्य-लेखक श्री पं० ऋषिकुमार आयुवेद शास्त्री 

यह पुस्तक आयुर्वेद की समस्त पुस्तकों का सार है, इसमें 
शरीर के प्रत्येक भाग का वर्णन दिया है व गत्येक रोग की 
पेटेन्ट औषधियां भी दी हैं । मामूली पढ़ा-लिखा मनुष्य भी 
इससे वेद्यक का अच्छा ज्ञान प्राप्त कर सकता है। इस पुस्तक 
से आप थोड़े ही दिनों में अच्छे वैद्य बचकर बड़े से बड़ा 
व्यापार और परोपकारक ओषधालय खोलकर अपूर्य यश 
कीर्ति प्राप्त कर सुगमता से लाखों रुपया कमा सकते हैं । 
प्रत्येक स्त्री पुरुष को ऐसी उपयोगी पुस्तक अवश्य पास रखनी 
चाहिये और उसका मली भांति पठन कर इस पुस्तक से वेयक 
का ज्ञान प्राप्त कर अपना एवं अपने सम्बन्धियों का जीवन 
स्वास्थ्यपूरों बनायें। यह पुस्तक वैद्य, हकीम, डाक्टर तथा 
दवाफरोशों के लिये बढ़े काम की है । ऐसी उपयोगी पुस्तके 
बहुत कम देखने में आती हैं। म्‌० ॥) बारह आने डाक व्यर्थ 
अलग । 


( #*६८ ) 
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चित्र ने. ६१ फोर छोवन (भह्टी। 

. फोर के ऊपर--खुखाने से पहिले या पीछे जैसे सहुलियत 
रहे--सियाही (ब्लेकिंग ) के बाश का कोट किया जाता है। 
छोटे क्रोर-चाश से डुवोये जा सकते हैं, बड़ों पर चुरश से या स्तर 
से कर देना चाहिये। 

कोर पकाना ( बेकिंग )--कोर दर्जे बदर्जे सूखता हैः 
पहिले यह गरम होता है और भाप निकलती है, सूखता जाता है 
ओर रंग पीला होता जाता हें । जब खुश्क हो जांवा है वो 
ओर गरम होता है और पक्ना ( वेक होना ) शुरू हो जाता है 
अथातू वाइंडर ( जोड़ने वाला मसाला ) गर्मी से बदलना शरू 
होता हैं जिससे वह सेंड के रेशों को जोड़ देता है। पकने के 
दौरान में, कोर का रंग स्थाह (काला ) पड़ना शुरू हो जाता 
है। इसके वाद उसका हल्का भूरा रंग हो जाता है। इस समय 


( २६६ ) 


कोर थोड़ा (धूआ देता हे । जब धुआ देने लगे तब उसको 
ओवन से बाहर निकाल लेना चाहिये' »गर ओवन मे बहुत 
देर तक छोड़ दिया जायेगा, तो बाईंडर (जोड़ने वाला मसाला) 
जल जायेगा और सारा कोर खाली सेंड का रह जायेगा । इस- 
लिये जियादा न पकने पावे इसके क्षिये कोर की पकते समय 
थोड़ी २ देर बाद देखते रहना चाहिये । अगर ओवन बहुत 
गरम होगा तो बड़ा कोर बाहर से जलना शुरू हो जायेगा और 
भीतर की तरफ खुश्क भी न होगा । इसलिये ओवन की गर्मी 


का सही टेम्प चर रखना चाहिये, जोकि प्राय: २४० डिग्री से 
६०० डिग्री फाहरनाइट तक होते है । 


हर एक बाइंडर का-सेड को मजबूत करने के लिये--एक 
खास हेम्प्रेचर होता है। इसलिये छोटे कोर को बाहर से जलने 
से बचाने के लिये उस टेम्प्रेचर का ध्यान रखना चाहिये। बढ़े 
कोर पर बाइंडर के मसाले को बार २ स्प्रे कर २ उस को बाहर 
से-जलने से बचाया जा सकता है। जो कोर थोड़े बाहर से जल 
गये हों उनपर गरस पर ही अगर बाइंडर के मसाले से स्प्रे कर 
दिया जाये तो काम मे लेने योग्य हो सकते हैं । 

कोर की आवश्यक पुर्तियाँ-- 

(१) कोर इतना सख्त और मजबूत होना चाहिये कि 

उठाने धरने में और माल डालने पर टूटे नहीं । इसके लिये 


बाइंडर के ससाले और कोर के अन्द्र तार, लग्गे आदि लगाने 
का ध्यान रखना चाहिये | 


( २७० ) 
(२) कोर के अन्दर से गेस अच्छी तरह से पास हो जानी 


चाहिये। इसके लिये सेड के रेशे यकर्सा होने चाहिये । 

(३) बाहर से चिकने साफ होने चाहिये जिस से कार्टिंग 
भी साफ आधे । यदि कोर के ऊपर ग्रेंफाइट का कोर कर दिया 
जाबे तो चिकना साफ हो जाता है। 

(४) कार्टिंग मे से आसानी से निकल आना चाहिये। 
इसके लिय वबाइंडर के मसाले का ध्यांन रखना चाहिये। 

(४५) मोल्ड के अन्दर कोर पानी को जज्ब न कर पाबे, 
वरना कोर कमजोर हो जायेगा | इसके लिये बाइंडर के मसात्े 
का ध्यान रखना चाहिये । 

(६) कोर यदि अच्छा बना हुआ होगा और अच्छा पका 
हुआ होगा तो कई दिन के लिये स्टोर मे रक्खा जा सकता है। 

अगर बहुत सारे छोटे गोल, चौकोर और छः: पहले कोर 
बनाने हों तो वे स्टोक कोर मशीन में बनाये जा सकते है, जिस 


की शकल चित्र नं० ६२ मे दिखाई गई हे । 
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मशीन के अंसूल पर काम 

रती दे। कोर सेंड मिक्सचर 
( मिलावट ) को रक्र से डाई 
में होकर दबाया जाता है। पिन 





यह डाई कोर दी शकल्न को बनाती 5) उसकी साइजुवार 
बनाती हैऔर रत; के अन्द्र डाला हुआ वार उसमे वेंट (सुराब) 


बना देता है. । स्टोक कोर मशीन मे जिंस कोर धंड मिक्छचर 


( २७२ ) 

को काम मे लिया जावे उसकी ग्रीन बॉड (गीली हालत में 
जुड़ी रहने वाली ) मजुबूत होनी चाहिये क्योंकि उसको ढाई के 
खन्‍्दर से गुजरना है । इस भीन बॉड में गेस निकलने की कम 
गुजायश हो जाती है. इसलिये इसमे वेंटिंग ( सुराख रखने ) 
का ध्यान रखना चाहिये। 

गोल, चौकोर और छः पहले कोरों का ढेर चित्र नं० ६३ में 
दिखाया गया है । 

दूसरी शकलों के कोर बक्स 
चित्र न० ६४ ओर चित्र नं० ६५ 
मे दिखाये गये हें | जैसे कि चित्र 
नं० ६४ में दिखाया गया है । यदि 
कोर दो ड्ुकड़ों में हो तो बेक 
करने के बाद उनके जोड़ को. बल 
साफ कर कर पेस्ट से चिपका चिंत्र न. ६४ चौकार कोर वर? 
देने चाहिये । 








का ब् लिये सा 
चित्र न, ६५४ गोल कोर के लिये कोर ब्रक्स बुत कोर 


( २७३ ) 


कोर में बेंटिंग ( सुराख ) करते समय ध्यात रखना चाहिये 
कि सियाही ( व्लेकिंग ) का बारा वेट (सुराख ) में न चला 
जाये | कोर का जो भाग गरम माल से छुये उसके ऊपर सियाही 


करने की आवश्यकता नहीं है। 
बड़े साइज के गोल या और शकल के कोर दो यकसां आधे- 


आधे भागों में बनाये जाते हैं। जैसे कि चित्र नं० ६६ में 
दि्ख्या हुआ है। 





बे है 
फिर जैसे पहिले बताया गया है इनको सुखा कर जोड़ 
देना चाहिये। 





चित्र न. ६७ दाये बाय हाथ के कोर बक्स 


( २७४ ) 


अन्य शकलों के कौर वक्‍्स ;-- 
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: जि ग्ट ्न्स्क््य्स्य्ड न्ज 
पत्र ने. 6८ दाय बाय द्यथ का दूसरा कोर बक्स बिसे 
मं ब्लोक बदली किये जाते टँ 


दाय॑-बारय हाथ के धक्स-- 


जब किसी कोर की शक्ल सेंटर लाइन से यकर्सां नहों 
होती और दो आधे टुकड़े जोड़ कर कार पूरा नहीं पत्ताया जा 
सकता तो जैसे चित्र नं० ६७ में दिखाया हुआ है दायें-वायें हाथ 
के वक्स बनाने चाहिये | दूसरे वक्त के वनाने का ख़चा इस 
प्रकार बचाया जा सकता है कि वक्स के दोनों सिरे यकसां 
शकल के बना लिये जाबें और उनके ऊपर दाय-वारयें हाथ 
को बारी २ से वन्द्र करन के लिये अलग होने वाले उ्ज्ञाक 
लगा दिये जायें | 

अलग होने वाले उ्ञाकों की काम में लेने का दूसरा तरीका 
चित्र न॑० ६८ में दिखाया हैँ जिस में अत्लग टुकड़ों (अ ) से 


( २७४ ) 
आधा कोर बना लिया जाता है, फिर इसकी जगह (ब) 
' टुकड़ा* लगा दिया जाता है जिस से दूसरा आधा कोर बन 
जाता है। 
स्ट्रीकल वाले बकस--कई एक कोर बेवरतीब शकल 


के:होते हैं उनके लिये स्टीकल बना कर कोर बनाये जाते हैं 
जैसे'कि चित्र नं० ६६ और चित्र न॑० ७० मे दिखाये गये हैं । 





चित्र ने ७०७ स्टिक्ल वाले कोर बक्तस 


इन कोरों को गीली सेंड पर रख कर पकाया , बेक किया ) 


जाता है । 


( २७६ / 


उभरे हुये भागों वाले कोरों के को/ बक्स-- 


जघ सम्भव हो उत्तम तो यही 
है कि उभरे हुये हिस्से कोर बक्स 
में नीचे की तरफ रहे जेसे कि चित्र 
नं० ७१ मे दिखाया गया है। नीचे 
के छेदों मे ऐसी गुजायश होनी 
चाहिये कि तैयार कोर के ऊपर से 
बकक्‍स आसानी से उठने मे आ 
जाये । 


बहुत बार ऐसा सी होता है कि 
उभरे हुये हिस्से कोर के 
ऊपर की तरफ बनाने के 
होते हैं। इसके लिये एक 
अलग टुकड़ा, जिस से 
छेद कर दिये होते है 
वोक्प के ऊपर डोबल 
कर दिया जाता है जेस 
कि चित्र न० ७२ मे 
दिखाया गया हैं । 


बे 


तोसरा तरोका चित्र उबर हुए भागा वाले कोरों के पे 


्ज्फ्पं 


(4। 





# 


3मरे हुए भागो वाले दोरों के 
कर वक्त 





( २७७ ) 


नं० ७३ में दिखाया गया 
है जिस में बक्स की साइडो 
( बाजुओं ) से अलग टुकड़े 
लगाये गये है। ये टुकड़े कोर 
के साथ निकल आते हैं और 
फिर हटा दिये जाते है । 
कोर बक्स अलग टुकड़े. «लिन 
के साथ--अल्ग टकड़े जेसे ने. ७३ उभरे हुए भागों 
बौस, हब, रिम और कोर प्रिंट चाले कोरों के कोर बब्स 
कोर बक्सों में काम 
मे'लिये जाते हैं । ये 
अजग टुकड़े कई तरह 
से रक्ले जाते है। चित्र 
नं० ७४ में अलग ठुकड़ा पत्र न. 3४ 
अलग डौवेल या कील. कोर बकस अलग ढुकडों के साथ 
से लगाया गया है। चित्र नं० ७४ मे 
एक अलग घोस डोवटेल के साथ 








लगाई हुई है, जो कि कोर के साथ वाहर पट 
निकत्ञ आती है । चित्र नं? ७६ एक अलग 
प्तग--कोर जिंट का कांम करती हे हू 
औए कोर मे गोव सुर वनातो है। 5 
स्केल्ट्न कोर बक्स--इसके लिये. ४ 

एक फ्रेम वतरा लिया जाता है । इस ४ 
कह 


फ्रेम में कोर सेंड भर दी जाती हे ओर 
पहिते बताई हुई स्ट्किल (चापट ) से 





( शे७प ) 


कोर की शकल बनाई जाती है। 
चित्र नं० ७७ में ऐसे बकस बनाने 













का ढंग दिखाया गया है । दो # 
आधी गोल लकड़ियों के टुकड़े /# | 
लकड़ी की चपतियों से जोड़ दिये * ह 
गये हैं। कोर बनाते समय इस “४” /खिल्य; 
को लोहे की प्ले ष्ट / ियलाक- पा पा) ण। ॥॥ 
षक्स को लोहे की प्लेट पर रख हि न 
दियाजाताह औरसैंड भर दी हैं £॥ ही 6 
हि प् /, 77 

जाती है | फिर चपतियों पर &£ बज] 


स्टीकल को चला कर जैंसी कोर 
शकल बनानी हो बनाई जा सकतीं 
है। बाद में फ्रम उठा लिया जाता 
और कोर पका लिया जाता है। 
दूसरा तरीका चित्र नं० ७८ में 
दिखाया गया है। इस में कोर प्लेट 
काम में ली गई है। यह प्लेट पैटने 
के साइज की सी होती हे और 


लोहे हे है चित्र न ७७ 
लोहे की होती है। इस प्ले स्केल्टन कोर बक्स 


( २७६ ) 


सेंड को दबाया जाता है और स्टकल 


' से उसकी शकल बनाई जाती हे , 
इस स्टीकल को प्लेट के किनारे से (््न््ि 
आर सशवाभामाा ' साया 


इशारा मिलता हे। इस तरीके से ] 
दो आधे कोर बनते हैं--एक दायां स्ट्रक्ल 


और एक बायां । आधे कोर को | ८+> | 
बनाने के लिये प्लेट की दोनों तरफ 


(साइड » काम में ली जाती हे | चित्र नं. छ८ 


कोर की सुकड़न--पढकाने (बेकिंग ) में कोर फूलते हें । 
बढ़े साइज़ के कोर बढ़ते हैं और अपने वज़न से बेठते भी है, 
जिस से और भी बड़े हो जाते हैं। छोटे कोरों मे इस बढ़ने व 
फूलने को छोड़ दिया जा सकते है और प्रिंट की बनिसबत 
बक्स को थोड़ा छोटा बनाकर इसकी गजायश निकल आती 
है, लेकिन बड़े साइज़ के कोर में फूलने और बढ़ने का ध्यान 
रखना पड़ता है । इसके लिये कोई स्टैण्डडे तो नहीं हे किन्तु 
कुछ घारा ऐसी है कि ग्रिंट को सुकड़ने के रूल पर और कोर 
बोक्स को स्टैण्डर्ड रूल पर बनाना चाहिये। हर १ फुट लम्बाई 
के लिये आधे सूत से एक सूत की ग॒जायश रक्‍्खी जाती हे। 


कोर प्रिंट--जब एक डाई सेंड कोर किसी सोल्ड में 
लगाया जाता है, तो उसको उसकी जगह में लगाने और रोकने 


( २८० ) 


का कोई साधन होना चाहिये । ऐसा करने के लिये पटन के 
ऊपर उभरे हुये टकड़े *ख लिये जाते हैं जिनको कोर प्रिंट 
कहते हैं | ये प्रिट सैड में अपना निशान बना लेते हैं और 
ऐसी सीट बना देते है जिसमे कोर बेठ जाते हैं और मोल्ड 
में अपनी जगह पर कायम हो जाते हैं । जब कि मोल्ड करे 
अन्द्र कोर को उल्टा रख देने से कास्टिंग खराब हो जाये त। 
प्रिंट ऐसे साइजु और शकल के बनाये जाते हैं कि कोर को 
उसकी असली जगह के सिवा और क्रिसी तरह से लगाया 
ही नहीं जा सकता । 

प्रिंट और कोर इस ढंग से बनाने चाहियें कि मोल्डिग 
में कम से कम आपर्पत्ति हो | कोर के भिट का भाग कोर सीट 
में अच्छी तरह से बैठता चाहिये | प्रिंट स्वयं भी ऐसी साइज 
का होना चाहिये कि सेंड मे लगाव काफी हो और कार के 
वज़न से उत्तकी शकल बिगड़ न जाबे या माल के वज़न से 
टूट न जावे | 

कोर प्रिंट आय; पांच प्रकार के होते हैं ;-- 

(१) कोप ओर डूग प्रिट (२) पाटिंग लाइन प्रिट (३ ) 
बेलसिंग प्रिंट ( ४ )हैगिग पििंट और ( ५) टेल पिंट । 

(१) कोप और डुग प्रिट--ये इस नाम से इसलिये कहे 
जाते है कि यह पैटने के कोप और इंग साइड मे रक्खे जाते 
हैं। कोप प्रिंट काफी टेपरदार बनाया जाता है | टेपर १४ 
डिग्री का दिया जाता है। 


क् छा 
| 8029९ 
१ईच डायमीटर तक १ द्र्ईच डायमीटर तक बनचड 
न्प्च से इडायमीटर झअ- १ इच ५ १ 
00000 00 20 दत, है इचे अपर डॉयमाटर बरस १८६४ से 


जिित्र न. ७६६. चित्र न ८० क्षप ओर ड्रग प्रिंट 


चित्र न॑० ८० में कोर भिट ढीला बनाया जाता है, ताकि 
पैटने की कोप वाज्ञी सतह मोल्ड बोर्ड पर पट बेठ जाये। 
आस ग्रैक्टिस यह है कि पैटन की वोडी पर प्रिंट डोवेल 
से लगा दिया जावे जैसे कि चित्र में दिखाया हे | डेढ़ इंच 
डायमीटर तक के कोर प्रिंटों मे उनकी तस्बाई डायमीटर के 
बराबर रक्खी जा सकती है। वड़े साइजों में: डेढ़ इच से 
अधिक लम्बाई की आवश्यकता नहीं है। 

डग प्रिंट ऐसे बनाना चाहिये जेसे चित्र नं० ७६ में दिखाया 
गया है| डायमीटरों में जो फरक्त है वह निकलने की गु'जायश 
के ज्ञिये काफी है, | प्रिट की लम्बाई ठीक रख लेती चाहिये। 
ज्योही कोर का डायमीटर बढ़ता है तो लम्बाई कम हो जाती 
है। बड़े केवल डे ग में ही ठहराये जा सकते हैं, क्यों कि उनको 
काफी टिकाव मिल जाता है। 


|२०क अाक सके आआज बकक 2मम> आम क्रमाक 





ली कि 
१ इच डायमीदर तक लन्ड १ इच से ऊपर॑ डायमीठर ले. ईपे 


चित्र न. ८१ पार्टिंग ल्वाइन प्रिंट 


( २ )पार्टिंग लाइन प्रिंट---ज्ब कोर आड़ा रक्‍्खा हुआ 
हो तो उसकी सीट पार्टिंग लाइन प्रिंट से बनाई जाती है जेसे 
कि चित्र नं० ०१ में दिखाया है अथात्‌ कोर की लम्बाई में 
दोनों तरफ ज़ियादा रख लिया जाता है | इसका हिसाब चित्र 
में दिखाया है। 


(३) पेलेसिंग प्रिंट-- 
यदह्द तब काम में लिया 
जाता है जब कोर आड़ा 
रक्‍खा हुआ हो लेकिन है “कक 
पुरज्े में आर पार नहीं चित्र न. ८२ बैलेसिंग प्रिट 
हो। चित्र मं० ८२ में  .“ 
कोर के बाहर की लम्बाई 
काफी है जो कि अन्दर 
की लम्बाई से बैलेंस हो । 
जाती है। ओर अधिक चित्र न॑. ८३ बैलेंसिंग प्रिट 










कर 


( र८रे ) 
चजन देना हो तो विन्न नं॑० पढे मे बाहर का सिरा वजनदार 
बनाया गया है। अगर बाहर का सिरा बहुत बड़ा होगा तो 


फिर इस को चैपलेटों से रोका जायेगा। 
(९) हेंगिंग प्रिंट ॥ 

प्रिंठ---यह तरीका 

तब काम में लिया 

जाता है जबकि कोर 





वाली कास्टिंग का चित्र न. ८८. हैंडिंग... प्रिट 

मोल्ड केबल ड़्ग में ही बनाया जाबे | इसका यह नाम इसलिये 
पड़ा है कि कोर के लटकते हुये हिस्से को प्रिंट से सहाण 
मिलता है। इस मे सोल्ड के ऊपर दूसरा कषर लगाने की 
आवश्यकता नहीं हे | चित्र ८० ८४ देखो । 


बहा | 
प्रिंट 
५ 
दँ 84 [पा | 
तप, 0) 70 
5 हु ४२ ६ 
ध््‌ु 


“5. 






चित्र नें, पर... देल प्रिट 
(४) टेल प्रिंट--टेल प्रिंट तब काम में लिया जाता है 
जब मोल्ड की पार्टिंग लाइन के ऊपर या चीचे किसी होल के 


( र८४ ) 
लिये कोर लगाना हो ओर उसके लिये सीट वनानों हो। थिट 
की साइडों में काफी गु'जायरा छोड़नी चाहिये, जिस से कोर 
आसानी से मोल्ड में रख दिया जावे । कोर के प्रिट का भाग कोर 
सीट को भर देने या वन्द कर देने का साधन है| इसी तरह की 
कोर सीट मोल्डिग सैंड से सी बन्द की जा सकती हैं । 
चित्र नं० ८५ मे कोर की लम्बाई अधिक होने से कोर को 

दोनों तरफ सहारा गया है। लेकिन बहुत बार जब निकला 
हुआ भाग वहुत लम्बा न हो तो एक प्रिंट काफी है । 

3 न 

चेपलेट से कोर ठहराना--जब प्रिंटों से कोर नही 
ठेहराया जा सकता तब चैपलेट लगा कर उसको ठहराया जा 
सकता हे, जेसे कि चित्र नं० ८६ में दिखाया हुआ है । 


*-] 
0] ४८६८८ 


(.-चपलेट 
2 
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चित्र न. ८६ चेपलेट से कोर टहराना 








कोर को आई बोल्ट से रोकना--जच कोर बहुत भारी 


होता है तव उस को आई बोल्ट से थामना चाहिये जैसे विः 
चित्र नं० ८७ मे दिखाया गया है। 


नोट--यह-कोर चहुत भारो हे । इस को मजबूत करने के 
लिये अन्दर लगे (रौड) लगाये हुये है और उठाने के लिये हुक 
बनाई हुई है।कोर के अन्दर कोऊ के छोटे २ टुकड़े दवा र 
कर भरे हुये है जो कि वेंटिंग (गैस के लिये सुराखों) का काम 
करते है। ये सब चित्र न॑० ८७ में दिखाये है। 
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पेटने को निकालने के बाद शब्ल 


चित्र नं. ८८ पुली के मोल्ड में कोर ठह्राने की विधि 


कोर ब्रिंट का ओर तरीका--जब कोई कोर प्रिंट कार्सिटिग 

से बाहर बढ़ाया जा सकता हैतव एक ल्टकता हुआ कोर 

आसानी से बेठाया जा सकता है जैसे कि चित्र त॑० ८ए में 
दिखाया गया है। 

पैटन (फरमे) 

जिस चीजू को ढाल कर वनाना हो उस का पैटन (फरसा) 

बनाना आवश्यक है। पेट ने को दवा कर मोल्ड तैयार किया जाता 

है ओर फिर पेटन निराल जिया जाता है । साधारण पैटर्न 

आसानी से वताये जा सकते है किन्त॒ पेचोदा पैटने बनाने, के 

लिये चतुराई और तजुर्व की आवश्यकता है 


( २८७ ) 

पेटनें डिजाइन के काम की सममभने के पहिले मोल्डिग की 
मूल बातों को जानना आवश्यक है। इस लिये उस का थोड़ा 
सा हात्न नीचे बताया जाता है । 

साधारणतया ढल्लाई एक फ्लाश्क (पेटी) में की जांती है 
जिस के दो भाग होते हैं, जिन में प्रत्येक में मोल्डिंग सेंड भरी 
होती है । माल डालने के लिये फशे पर जब मोल्ड रक्खा जाता 
हैतो ऊपर का भाग कोप कहलाता हे ओर दीचे का भाग 
ड्छे ह् व 
डग। यदि पैटनें की शकल के अनुसार आवश्यकता हो तो 
बीच सें एक साग और डाल दिया जाता है तिस को चीक 
कहते हैं । 





चौटम बोर्ड 





चित्र न. ८६ पेटने का बडा भाग नीच की और 





मोल्ड बनाते ससय पेटने को मोल्ड वोडे पर रख दिया 
जाता है । (पेटर्न की बड़ी साइड चीचे की तर फ रखते हुये) ओर 
ड्रग को लौटा कर अर्थात्‌ पिनों को नीचे की तरफ रखते हुये) 
हे 6 ८ हट कप _५ न बे ९६ 
पंटने पर रख दिया जाता है| फिर बारीक सोल्डिग सेंड पेटने 
के ऊपर छामी जाती है और उस के चारों तरफ दबादी जाती 
६ ।फ्लास्क की बाकी जगः बिना छानी सैड से भर दी जाती है, 
उस का रैम कर दिया जाता है और डूग के ऊपर सेड यकसां कर 
दी जाती ह। जैसे चित्र नं० ८६ मे दिखाया गया है।इस के 
बे रु कि ह- जु टी पु भर आप 
वाद वोटस बोड पर थोड़ी सेड बिछाई जाती है »र उस के 
उपर डग को लौट कर रख ब्या जाता है जिस से पैदन और 
जोयंट या फ्लास्क की पिन सब ऊपर वो अ जाते है, जैसे कि 
चित्र न्नं० ६० से दिखाया हूँ 


फिर फ्लारक का को५ भाग इसके ऊपर रख दिया जाता हैं 
ओर जोयंट पर अर्थात्‌ ड्रोग दी खुली साइड पर पाटिग सेड 


( *८६ ) 

छिड़क दी जाती है जिससे सेंड के दोनों भाग अलग २ रहें । 
गेट पिन रख दी जाती है, कोप में सेंड रेम कर दी जाती है 
और बेटिंग (सुराख ) कर दिया जाता है और कोप को एक 
तरफ रख दिया जाता है । कोप को अलग रख देने के बाद 
पैटर्न के किनारों के पास की सेंड पर पानी का छेंटा मारकर 
सैंड को मजबुत कर दिया जाता है। फिर पेटने के खुले भाग पर 
डौस्पाइक लगाकर और चारों तरफ से खटखटा कर पैटर्न को 
धीरे २ बाहर निकाल लिया जाता है। फिर ड्रग मे एक गेट 
( नाली ) काट ली जाती है जो कि गेट पिन से बनाये हुये 
सुराख से मिलो दी जाती है और ड्रोग के ऊपर के सुराख को 
कीफ की शकल का बना दिया जाता है, जिसको पोरिंग बेसन 
कहते हैं और जिसमे से माल डाला जाता है. । फिर मोल्ड, रनर 
और गेट पर ग्रेफाइट छिंड़क दिया जाता है और फ्लास्क मात्र 
डालने के लिये तैयार हो जाता है। चित्र न॑० ६१ देखो । 


पैटर्न प्लैनिंग--कार्टिंग की शकल, तैयार साइज और 

अन्य बातें ड्राइंग में दिखाई हुईं होती हैं । इन के हिसाब से 
पैटने प्लैनिंग किया जाता हे अर्थात्‌ बनाने का रास्ता निश्चय 
किया जाता है, जिससे ढलाई अच्छी हो और सस्ती हो। 

पैटन॑ बनाते समय नीचे लिखी बातों को अवश्य ध्यान में 
रखना चाहिये:-- 

१, ढाई मे कौनसा मैटल् ( धात ) काम में लिया 
जायेगा। 


( २६० ) 


२. पेट से कितने अदद कारिटिंग के तैयार करने हैं । 

३. क्‍या इस पेटने को पीछे भी कभी काम में लेना पड़ेगा । 

४, मोल्डिंग का तरोका--अशथ्थातू्‌ बेंच पर या फर्श पर या 
भोल्डिंग मशीन पर । 

४. ड्राफ्ट ( जैसे टेपर शक्ल), सुकड़नं, तैयारी और 
मैशीनिंग ( खराद बगेरा पर चढ़ाना ) की गु'जांयशं | 

६. किस टाइप का पेटने बनेगा। 

७, किस प्रकार के कोर काम में लिये जायेगे। 

८० पेटन॑ की लकड़ी कौनसी होगी और अन्य सामान केसा 
होगा। 

विचार पूर्वक देखा जाये तो पैटर्न बनाने से पहिले ऊपरे 
लिखी बातों को पूर्णतया निश्चय कर लेना चाहिये, तंब ही सही 
काम बन पायेगा | 

पार्टिगं लोइन--पैटने बनाने से पहिले पार्टिग लोइन के 

बारे मे सोचना चाहिये । 

हर एक मोल्ड दो या अधिक भागों मे बनाया जाता है जिस 
से पटने बाहर निकाला जा सक्रे | हर एक हालत में पैटने के 
ऊपर कोई ऐसी लाइन होनी चाहिये जो कि सोल्ड के जोड़ 
( जोयंट ) से मिलेगी । इसी का नाम पार्टिंग लाइन है ओर 
डाफ्ट का हिसाब इसी से लगता है । हर एक पैटर्न के लिये एक 
पार्टिग की आवश्यकता है और बहुत बार दो की भी दो जाती 
है। उस हालत में मोल्ड के तीन भाग हो जाते हैं। 


( २१६१ ) 


पार्टिंग लाइन का निश्चय कर, प्रत्येक पेटन किसी तरह 
भी रखकर मोल्ड बनाया जा सकता है, किन्तु लाइन की जगह 
निश्चय कर लेने ओर ड्राफ्ट कां हिसाब रख लेने के बाद 
मोल्डर मोल्डिग के तरीके को बदली नहीं कर सकता | 
एक रिंग के पैटने से मोल्ड बनाने के तरीके चित्र न्ं० ६२ में 
दिखाये गये है । इन मे से मोल्डर कोई भी छांट सकता है। 
हो कोप 
/. ४5] 
ड्रग 


चित्र नं, ६२ रिंग के मोल्ड तैयार करने की श्रमेक विधिया 






पार्टिंग लाइन को ठीक जगह पंटने के साइज और शकल 
पर निर्भर करती हैं । इसके लिये कोई विशेष रूल नहीं है। हर 
एक पेटने की अल्लग २ शकल होती है, उसके लिहाज से निश्चय 
किया जाता है। 
पैठ्न के ठाइप--प टने के टाइप ( किस्मों ) से तात्पर्य 
यही है कि कास्टिंग की.शकल के अनुसार मोल्ड कैसे बनाया 
जायेगा। इस मे पेट के जोड़ या काट-पीट का प्रश्न नहीं है। 
पैटने प्लेनिंग में ही यह निश्चय किया जाता है कि औनसा 
टाइप या कौनसे टाइप मिलाकर मोल्डिंग ठीक बैठेगा। 
ठोस या एक-पीस पैठन--ठोस या एफ-पीस पैटर्न 
की बनावट ऐसी होती है कि जिस का सोल्ड बिना पार्टिंग, 


ह ( २६२ ) 


जोयंट या अलग टुकड़ों के तेयार किया जा सके । ये चित्र नं० 
६३ में दिखाये गये हैं। 


पार्टिंग लाइन 


5 4९ क० ०5 
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ट ढ्वोग प्रिंट 
चित्र] ६3 ठोस या एक पीस पेटन 


बहुत से पैटन॑ इस तरीके से तैयार किये जाते हैं और यदि 
मोल्ड बनाने में आसानी होती तो और बहुत से पेट इस 
प्रकार से बनाये जाते । 
इस टाइप में, मोल्ड का पार्टिग सीधा और टेढ़ा दोनों हो 
सकते हैं | इस में श्रीन सेंड या ढ़ाई सैंड के कोर भी रक्खे 
जा सकते हें जैसा क्विचित्र नं० ६३ में (अ)व (ब) में 
दिखाया है | 
टूटता ( स्पिलिट ) या दो-पीस पेटर्न--यह पैटने दो 
हिस्सों में वनाया जाता है ओर आधा हिस्सा ड्रौग में व आधा 
कोप में देकर पार्ट किया जाता है अथातू इसकी पार्टिग लाइन 
बनती है। दोनों आधे हिस्से डौवेल पिनों से अपनी अपनी 
जगह में रोके ज्ञाते हैं। ये पिन आधे कोप वाले भाग मे लगाई 
जाती हैं. और इनके होल आधे ड्रोग वाले भाग मे होते हें। 
इस प्रवन्ध का यह लाभ हे कि जिस आधे भाग में डोवेल 


( २६३ ) 


सुराख हैं उसको मोल्ड बोडे पर पट रकक्‍्खा जा सकता दे 
ओर फिर ड्रैग को रेम कर दिया जाता है। इसके बाद में दौग 
को ज्लौदा कर, पेटने का दूसरा आधा हिस्सा अपनी जगह में 
रख दिया जावे ओर कोप को रैम कर दिया जाबे । इस से 
सीधी पार्टिंग लाइन बन जाती है जेसे कि चित्र न॑० ६४ में दिखाया 
गया है । 





चित्र न. ६४ दो पीस पेटन 


यदि इस पेंटने को एक ही टुकड़े में ठोस बनाया जावे तो 
इस की शकल्न चित्र नं० ६५ में दिखाई गई है। इस में मोढ्ड 
का पार्टिग 
पतास्क केजोड़ 
सेनीचे चला 
गया हे, 
जिससे पेटने के 
का, छुछे पित्र नं. ६५४ दो पीस पैटने-पार्टिंग लाइन नीचे गिरी हुई 





( २६४ ) 


हिस्सा कोप में शामिल है। इससे 


मोल्डर के लिए काम बढ़ जाता है 
और महंगा पड़ता है | 25 
दो टुकड़ों वाला दिसाव ऐसे प्न्नछ त 
पटने में भी ठीक रहता है जिसका ; 
कोई हिस्सा कोप में चला जावे ओर 
उठना मुश्किल हो। इन हिस्सों को 
डोपेल कर दिया जाता है और कोपए के साथ उठ ज ता है। 
ऐसे पौटन लूस कोप बाला कहलाता है, जो कि चित्र त0 ६६ 
में दिखाया गया है। 
हि 
थ्री पाट पेटने---यह साधारणतया दो ही भागों का 
बनता है, किन्तु इसकी शक्रत्न ऐसी है कि एक पार्टिंग चाले 
फ्लास्क में से यह निकाला चहीं जा सकता और नांही बढाया 
जा सकता है, इसलिए इसका मोल्ड ऐसे फ्लास्क में हो सकता 
हैं जिसके तीन या ज्यादा भाग हों | 
६ कप तय का रू 
नहुत वार पेटन और मोल्ड के पार्टिंग मिलते भी नहीं हैं। 
इसका उदाहरण चित्र न० ६७ में दिखाया गया है, जिसमे तीन 
भाग का फ्लास्क है । कुछ. कप 
हालतों में थी पाट पैटन 
का दो भागों के फ्ल्ास्क 
में मोल्ड तेयार किया जा हा 67 ० 8 
५ हा अलग फ्लेम 
सकता है| ऐसी सूरत से 
3 
लूस फ्लेज से एक कवर 





चित्र न. ६६ लूस कोप पेटन 





[कि ५. < 
चित्र नं. ६७ श्री पाद दैशन 


कोर प्रिन्ट और लंगा दिया कर प्र 
जावे जैसे कि चित्र न० ध्प 
में दिखाया गया है। मोल्ड 
बनाते समय डेग (अ)तक 
रैम कर दिया जांता है और 
लूस फ्लैंज और प्रिंट 
निकाल लिए जाते है। फिर 
प्रिंट के साइज का कोर 
मोल्ड में रख दिया जाता 
है । यह फ्लैंज के बनाये 
हुये निशान को ढक देता 
है और मोल्डर डंग से 
रेमिंग को पूरा कर सकता कार अपनी जगह में कोर 

है, फिर कोप को रैस किया 

जाता है | कोप को हटा कर, पेंटनों निकाला जा सकता है। 
जिन्र ॑० ६६ में पत्नेज्न निकालने के बाद कोर अपनी जगह में 
होते हुए मोल्ड दिखाया गया है । 





मोल्ड बोर्ड 


चित्र न. ६८ कवर कोर प्रिट लगा करः 





स्कैव्टन पेटर्न--यह एक लकड़ी का फुस ऐसे बनाया 
जाता है कि जिससे मोल्डर पैटने का एक भाग सैड में या लोम 
में बला सकता है। बीच के और बड़े साइज के एक दो 
कास्टिंग ढालने के लिये यह तरीका अच्छा रहता है ओर 
सस्ता है। 





चिन्न न. १०० स्केल्टन पेथ्न 


इस पैटने को काम में लेने के लिए, स्कैल्टन (फम) एक 
कास्ट आयने प्लेट पर रख दिया जाता है और सेंड या लोम 
फ्‌म,में रेम कर दी जाती है और फिर शकल में लाई जाती है 
जेसे कि चित्र नं० १०० में दिखाया गया है। ठीक शकल की 
लकड़ियां इस काम के लिये बना ली जाती है जिन को स्ट्रिकल 


कहते हैं । 

फू म के दोनों आधे भाग आपस में डौबेल कर दिये जाते 
हैं और स्टरिकल करने के बाद दो-पीस पैंटने की तरह मोल्ड 
तैयार किया जाता है । इसी प्रकार कोर भरी बनाये जा 
सकते हैं । 


न 5 ५.३ 
स्वीप पंटन ---यह प्रायः गोज्ल शकल के पौटने बनाने के 
काम में आता है। चित्र नं० १०१ मे स्पिडल, पर एक आम के 
रू [तप बे 
साथ स्वीप लगी हुई दिखाई गई है। स्वीप का किनारा लेबिल 
५० है ब्दे ९ बल 
में घुमाया जाग है। यह रवीप ग्रीन सैंड, ड्राई सेंड और लोम 


( २६७ ) 


सॉड तीनों मोल्डिंग सें काम में ली जा सकती है और इस 
सरह से मोल्डिग सस्ता पड़ता है। 
५ स्वीप का काटने वाला सिरा 





गोल शकल्न 
का सोह्ढ॒तेय्यार 
करने को एक 
दूसरा तरीका हे 
जो पार्ट पेटन से 
वैय्यार किया जाता 
है। इस के लिये 
जिस चीज का 
कास्टिंग करना है 
उसका एक छोटा चित्र नं. १०२ स्तोप पैटने की दूसरी उचि 
गोल टुकड़ा बना लिया जाता है इस को पैटने की तरह रैम 
करते चले जाते हैं जब तक कि मोल्ड पूरा न हो चित्र न॑० १०२ 
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( दरेध् ) 


में जिस प्रकार उस गोल टकड़े को घुमाते हैं वह तरीका दिखाया 
गया है| 

पैटर्न के साथ में दूसरा (फोलों) वोई---पतले और 
हटने के भय वाले पेटर्न फौलो (दूसरे) बोर्ड के साथ वलाये 
जाते हैं।इस बोर्ड का मतलव पैटने को सहारा देना है और 
डूग में सेंड रेस (दवाते) करते समय पैटर्न की शकल को 
विगढ़ने न देना है। दूसरा मतलव यह भी है कि वृह मोल्ड 


की पार्टिंग लाइन बनाता है । 





चित्र नं. १०३ पेटन के ताथ फीलो बोर 
फोलो बोड पेटने के अन्दर की तरफ के लिय्रे बताया जाता 
हं। पेटन इस फोल्ा बोर्ड पर रख दिया जाता हैं ओर हैग 
को रम किया जाता है। क्यों कि पेटर्न को सहारा मिला हआ 
ह, इस लिये मुढ़् नहीं सकता | जब कोप बनाते हैं, तो फोलो 
वोड को हटा लेते हैं क्‍यों कि पैटने को ड ग॒ की सैंड का सहारा 
मित्रा हुआ है | यह थोड़े चित्र नं० १०३ सें दिखाया हआ है | 
व पेट बेतरतीव का होता है तो स्स के लिये फोलो थोई 
पतास्टर था और किसी मसाले का बनाया जाता है, उस को 
मेच कहते हैं । 


( २६६ ) 


मैच प्लेट वके (कामी-फ्राडडी की उत्पत्ति बढ़ाने के लिये 
एक दी भोल्ड में बहुत 
सी कास्टिंग की जाती 
हैं, जिस से यकसां 
कारिटिंग बने या पार्टिग 
लाइन आसानी से बन 
जाबे | इस के लिये 
ठोस या स्पिलिट पेटने 
एक प्लेट पर रख लिये 
जाते हैं । 

जब सिल्निट (दो 
पीस) पैटने रकखे जाते 
हैं, तब प्राय्र: उन के 
आधे भाग प्लेट की एक 
तरफ ओर दूसरे आधे 
प्लेट की दूसरी तरफ 
लगा दिये जाते हैं । 
पैटर्न को उन की जगहों 
में बांधने के वाद प्लेट 
के कोष वाले भाग था 
डग पर रनर ओर गेट 
(माल जाने का सुराख 
ओर सीचे की नाली) 


कि 


के पेटर्न लगा दिये 





(३०० ) 


जाते हैं। प्लेट फ्लास्क के कोप और डूग के वीच में रख दी 
जाती है, और मोल्ड जेसे चित्र नं० १०४ में दिखाया हुआ है 
बन जाता है | मोल्ड को रेम करने के बाद ओर कोप उठाने के 
बाद जब प्लेट हटाई जाती है तब सब पेटर्न निकाल लिये जाते 
हैं। क्योंकि गेट के लिये पैटन एक प्लेट का ही भाग है, तो 
मोल्ड के लिये गेट स्वयं बन जाता है । 

किन्तु बहुत बार कोप और डग के मोल्ड अलहदा २ 
बनाये जाते हैं | इस का मतलब है दो प्लेट-एक कोप वाले 
भाग के साथ दूसरी डग वाले भाग के साथ इस तरह से लगी 
हुई कि जब कोप और डंग को इकट्ठा रक्खा जाता है तो पूरा 
मोल्ड बन जाता है । 

जब कास्टिंग की शकल ऐसी हो कि उस का कुछ भाग कोप 
से बनता है, तब पेटर्न को ऐसे बैठाया जाता है. जेसे कि चित्र 
नं० १०४ में दिखाया हुआ है। इस सूरत में पैटर्न के डग वाला 
भाग प्लेट की एक तरफ रक्खा हुआ है ओर दूसरी साइड 
पैटने के कोप साइड के झुकावले को खोद दी जाती हे। 

पं टर्न अलग टुकड़ों के साथ--वहुत वार पेदने के उभरे 

हुये भाग निकल्नते रहते हैं और पेटर्ल 
सेंड में से किसी प्रकार नहीं 
निकाला जा सकता | ऐसी सूरत में 
उभरे हुये भाग अलग डुकड़ों में िन्र न, २०६ अलग 
बना लिये जाते हैं ।डौवलों से या टुकडों का प्रयोग 





पेंच व कीलों से उन की 
जगह में लगा दिये जाते 
हेँ। 

इन अलग टकड़ों का 
प्रयोग चित्र न्ं० १०७ में. चित्र न. १९७ मोल्ड में संड भरना 
दिखाया गया है। मोल्ड तैयार करते में, सेंड (अ) तक रैम 
कर दी जाती है जैसे कि चित्र न॑ं० १०८ में दिखाया हुआ हैं, 








चित्र न, १०८ पेटने निकाल 
कर मोल्ड 
फिर पिनों को निकाल लिया जाता हैं और मोल्ड पूरा हो जाता 
है। अब पेटर्ग का बड़ा भाग निकाल लिया जाता है जेसे कि 
चित्र नं? १०६ में दिखाया हुआ है, फिर अलग टुकड़ों को 
हू'ढ लिया जाता है और निकाल लिया जाता हे | जब इन 
टकड़ों को निकालने के लिये काफ़ी जगह न हो, तब उभरे हुये 
भाग पैटर्न पर कोर प्रिंट रख कर बनाये ज्ञा सकते है ओर 
पेटने निकालने के वाद कोर लगाया जा सकता है । 


कास्टिंग के वजन का अन्दाजा करना 
कास्टिंग का वजन सालूम करने के लिये पहिले लकड़ी के 
पैटर्न को तोल लिया जावे, फिर नीचे जो संख्यायें हैं उत्त से 
बजुन को गुणा कर दिया जावे । 


( ३०३ ) 
पैटने की लकड़ी कास्ट आयने ब्रास या त्रोंज ऐलुमूनियम 
देवदार १४.०० १७४१ ४,४५१ 
महोगनी १०२८ १२.१४... ३.७१ 


उदाह रण--किसी देवदार की लकड़ी के पेटने का वजन २० पोंड 
है तो प्रेकास्ट आयने की कास्टिंग का वजन होगा-- 
२० *६ १४--३०० पौ'ड या लगभग १४० सेर। 
उसी पेटल से ऐलुमूनियम की कार्टिंग का वर्जन 
होगा--२०१८४,४५१--६०,२ पौ'ड या लगभग 
४४ सेर | 

जब कारिटंग में कोर लगा हुआ हो, तो कोर की जगह का 

वजन कम करना पड़ेगा । इस के लिये कोर वकक्‍स में जितनी 

सूखी सैंड आवे उस का वजन करलो, फिर नीचे लिखी संख्या 

से गुणा कर दो | 


कास्ट आयने ४ 
त्रास ओर त्रॉज... ४.८ 
ऐलुमूनियम १,४ 


उद्ाहरण--यदि कोर की सेंड का बज॒न १० पो्ड हो और कास्ट 
आयमने की कार्टिंग का बजुन ३०० पौंड है, तो उस 
का असली (नेट) बजुन होगा ३००--(१० » ४) ८ 
२६० पॉड । 


वजन का हिसाब टेविल नं० ६२ मे भी वतायां गया है । 
न ० _ ३ 
पैटर्न को सुरक्षित रहना--पेटने मंहगी चोज है, इस 


६ रे०३ ) 


लिये बहुत से पेटने ऐसे होते हैं. जिन को स्टोर में रक्खा जाता 
है। स्टोर में रखने से पहिले वल्के ढलाई घर में जाने से पहिले 
चैटने के ऊपर चपड़े और श्प्रिट के वारनिश के दीन कीट कर देने 
चाहिये । इस से नमी का वचाव रहता ई । पैटने को हमेशा 
ठंडे, खुश्क और ह॒वादार कर्म में रखना चाहिये । किसी पेटने 
के अलग टुकड़े हों तो उन को बड़े पेटने के साथ बांध कर रखना 
चाहिये । बड़े पैंटनं फशे पर रखे जा सकते हैं किन्तु छोटे 
चैटने कोर व कोर बक्स रैकों पर रखने चाहिये' । यदि पैटने 
की संख्या बेहुत॑ अधिक हो वो पैटर्न ओदि नम्बर डाल दियें 
जाबें और काड्ड बना लिये जावें जिससे उनका तोरीख वार 
रिकाडे रहे। ऐसा करने से अत्यन्त सुभीता रहता है । 
३५ क.३ 


पैटनों में गु जायश 

सुकड़न ( श्रिकेज )--आर्टिंग में पिघला साल गरम 
होकर सुकड़ता दै, इस लिये पेटर्न छुछ ओवर साइज ( बड़े ) 
बनाये जाते हैं। यह सुकड़न अलग २ धातों में अलग २ होती 
है। उदाहरण के रूप में पीतल बनिसबत लोहे के अधिक सुकड़ता 
है, यदि बहुत गरम कास्ट आयने मोल्ड में डाला जायेगा तो 
वह ठंडे डाले वाले माल से अधिक सुकड़ेगा | मुलायम लोहों से 

सख्त लोहे अधिक सुकड़ते हैं । 
कार्टिंग की शकल और साइज पर भी सुकड़न की तादाद 
निर्भर है। कास्ट आयने जो हल्के काम से 4 इंच प्रतिफुट सुक्ड़े 


( ३०४ ) 


वह बड़े काम से ३० इंच प्रतिफूट सुकड़ सकता है। बड़ी खाली 
बक्स वाली या बड़ी सिलिडर की शकत्ों की कार्टिंग सें डाय- 
मीटर के बल साधारणतया ॥« इंच प्रतिफूट और लम्बाई के 
बल है इंच प्रति फुट सुकड़न सानी जाती है | इन दो ग्रकार की 
सुकड़नों का यह कारण है कि कास्टिंग ्स्बाई के बल सुकड़ने 
में स्व॒तन्त्र है ओर डायमीटर के बल फोर और अन्दर के भागों 
के कारण सुकड़ने सें रुकावट है, इसलिये कम सुकड़न होती है । 
सब धातों की सुकड़न टेबिल नं० ६१ में बताई गई' है जो 
डेसिसलों में है । एक दूसरा हिसाब सूतों में नीचे लिखा 
जाता है;-- | 
कास्ट आयने की छोटी ढलाई एक सूत या कुछ कस फी फूट 


कास्ट आयने की बड़ी ढलाई पोन सूत ि 
पीतल की छोटी ढल्लाई एक सूत न 
पीतल की बड़ी ढलाई सवा सूत 99 
तांबा डेढ़ सूत 20 
ऐलुमूनियम डेढ़ सूत से दो सूत ,,+» 
जस्त ढाई सूत ३ जे 
सीसा या सिक्का ढाई सूत का 
स्टील दो सूत के 


ये संख्याए' लगभग मानी जाती है। 
जो भी पुरजा ढलना हो उसकी डाइंग पर धात का नाम 
अवश्य होना चाहिये। 


( ३०४ ) 


यह सुकड़न पैटन और कोर बक्स दोनों के लिये काम में 
लेनी चाहिये। 


जब किसी धात का पेटर्न बनाया जाय, तब असली लकड़ी 
का पेटने अथांत्‌ मास्टर पैटन में डबत्न ( दुगनी ) सुकड़न का 
हिसाब रकक्‍खा जाता है--एक तो उस धात का जिसका पेटर्ना 
बनाया जाबे, दूसरा उसका जिसका कात्टिंग ढाल कर पुरजा 
तैयार करना है। 


प्‌टन डफ्ट--ड।फ्ट उस टेपर को कहते हैं जो कि 
पैटन में खड़े बल दी जाती है, जिस से पेटने को मोल्ड सें 'से 
बिना अधिक खटखटाये निकाला जा सके और मोल्ड को 
नुक़सान न पहुंचे । फरमे की जिस सतह से डाफ्ट बनाया जाता 
है उसको पेटने का फेस कहते हैं। 





चित्र न॑. १०६ पेटन ड्राफ्ट 
डाफ्ट की आवश्यकता चित्र न॑० १०६ में दिखाई गई हे | 

चर े 
चित्र से यह देखा जायगा कि यदि पटने ( 4 ) की शकल्न में 
बनाया जाता है तो पेटने निकालते समय सैंड टूट सकती है। 


( ३०६ ) 


इसको बचाने के लिये पेटने (8) की शकत में बनाना 
चाहिये। पैटने के कुछ नापों को बढ़ा कर डाफ्ट बनाया गया 
है। कितना डफ्ट देता, यह इस पर निर्भर है कि सैड मे पेटर्न 
का कितना भाग दबा हुआ है । साधारणतया ऊंचाई के बल २ 
फुट में १सूत का टेपर दिया जाता है। यदि पैटने का भाग 
मोल्ड के कोप में भी चला जावे तो श। सूत से २ सूत फी 
फुट का दिया जाता है, क्‍योंकि उठाने में सुगमता होना 
परमावश्यक है। 

ड्राइंग में जो साइज दिया है उस में डाफ्ट जोड़ दिया 
जाता है और सदा पेटने के फेस की ओर से आरस्म होता है। 

फिनिश--- तैयारी )--फिनिश उस फालतू माल को 

कहा जाता है जो कि कास्टिंग के कुछ भागों को भारी रखने के 
लिये असक्षी साइज़ में जोड़ दिया जाता है। जिस से पुरजञा 
फिनिश करने के या मशीन पर चढ़ाने के बाद सही साइज़ 
का उतरे । 

फिनिश के लिये प्राय: नीचे लिखे हक छोड़े जाते हैं :-- 

कास्ट आयने या स्टील--- 


बाहर की तरफ १ सूत 

ओरिंग के लिये पोन सूत 
'पीतल या तांबे की मिल्नावट की धार्तें-- 

बाहर वी वरफ आधा सूद 


बोरिंग के लिये एक सूत 


( ३०७ ) 


फिर भी परजे की वनावट के हिसाब से फिनिश ( हक़ ) 
छोड़े जाते हैं। इंजन बेड,फ्लाईब्हील और ऐसी कास्टिंग के लिये 
२ सूत से ६ सूत तक का फिनिश छोड़ा जाता है। 


मशीन पर चढ़ाने की युक्तियाँ--छुछ प्रकार के कार्रिटंग 
में यदि मशीन पर चढ़ाने के जिये बौस या लग लगा दिये जादें 
तो मैशीनिंग के काम से कई घंटे बचाये जो 'सकते हैं | यदि 
मशीन पर चढ़ाने का कोई जुगाड़ नहीं रक्खा जायेगा तो समय 
अधिक लेने के अतिरिक्त ढले परजे के मुड़ने तुड़ने का भी भय 
रहता हे । 

इस काम के लिये उभरे हुये भाग पैटने में रख दिये जाते 
हा ये मशीन शोष की आवश्यकता के अनुसार लगाये 
ज 


सुन्दर हारमोनियम पुष्पाँजलि 


[ लेखक--रामावतार “वीर” सद्लीवाचाय | 

इस पुस्तक की सहायता से धर बेठे ही आप हरसोनियस 
बजाना सीख सकते हैं । इस पुस्तक के शरू में विस्तार से 
हारमोनियम बजाने की विधि दे दो गई है जिससें सभी राग- 
रागनियों का विस्तार से वणेन किया गया हे। 

थही इसमे प्रसिद्ध भजनों व कवियों के सेकड़ों नह 

कट भजन भी दिए हैँ जिन्हे पदकर आप आनन्द से भ्ूम 
उठेंगे। 

प्रत्येक भजन की स र गस भी नई फिल्‍मी तर्जो" पर लिख 
दी गई हैं. जिससे हारमोनियम सीखने वालों को भजन बाजे 
पर बजाने में जरा भी कठिनाई न हो । मूल्य केवल २॥) ढाई 
रुपया डाक व्यय अलग । 


( ३०८ ) 


ल्‍््ट लिये 
लेदलैंटर के लिये ब्रिज सैंटरिंग लग 


थे 
पे पक 


श्र 
बोल्ट के लिये लग 








ड्ठ 


चित्र नं, ११९ मशीन पर चढ़ाने की युक्तिवा 


चित्र न॑० ११० में कई प्रकार के जुगाड़ दिखाये गये हैं। 
(अ) में परक्षे के साथ एक चर्किंग बौस ढाली गई है जिसके 
बिना इस परज़े को खराद पर चढ़ाना कठिन है। किन्हीं 
कास्टिंग में त्रिज या सेंटरिग लग बनाई जा सकती है । जैसे कि 
(व) में दिखाया गया हूँ | सिलिंडर की शकल की कार्हििंग 
में ( जेंसे पिस्टन रिंग ) लग बनाई जाती हैं जिन से फेस पट 
पर वोल्ट लग जाते हैं । इस से सारी कार्रिटंग काम में आ 
जाती हे । 


(३०६ ) 
एक दूसरे प्रकार का ऐसा जुगाड़ रक्खा जाता है जिस 
में टूल के लिये क्लीअरंस ( जगह ) रक्खी जाती हो | यह 
जगह कास्टिंग में या तो पेटने से या मोल्डिग मे कोर रख कर 
बनाई जादी हे | इस क्लिअरंस ( जगह ) से दूल को--कंट 
फिनिश करने के लिये जगह मिल जाती है और उस जगह 
में पहुँचने के लिये जब कि कास्टिंग के किसी भाग को सशीन 
पर फिनिश किया जा रहा हो--जो भाग कि थोड़े या वित्कुल 
ढके हुये हों । 
वाप ( ठेढ़ को ठोक करने की गु जायश-- ऐलाउंस ) 
बहुत सी कास्टिंग ठंडी होने पर मुड़ जाती हैं या देढ़ी हो 
जाती हैं। इसका कारण साल की यकरसां मुटाई न होना या 
कोई भाग जल्दी ठंडा हो जाना है।इस वार्ष की गुजायश 
रखने के लिये पटर्न की शकल में थोड़ी तबदीली कर दी जाती 
है। उस में उल्टी टेढ़ या कैम्बर की गु'जायश रख ली जादी 
है--इतनी कि माल ठंडा होने पर जितना मोड़ या टेढ़ होगी । 


०छिल्च-छ्त्ञ्र 
४. शो |. | 


चित्र नं. १११ एक लेद बेड में बार्प 
चित्र नं०१११में एक लेद का 


बेड दिखाया गया है जिस में प्ल्न का 
बा का] 
भारी माल है। इसलिये हल्का 


ध चित्र नें. गैपिंग ऐलाउ स 
माल जल्दी ठंडा होगा और ++ + १६३ गज उल्ाउस 





(, २१० ) “ 


भारी माल धीरे । इसका परिणाम यह होगा कि वेब के माल 
में सुकड़न समाप्त भी हो चुकी जब कि वे (भारी भाग) में 
सुकड़न हो ही रही होगी। इस प्रकार ( अ ) के छोटा हो जाते 
पर कारिंटग में वापे (टेढ ) हो जायेगी जैसे कि चित्र नं० 
१११ में कटी लाइनों से दिखाया हुआ है । ( यह कुछ बढ़ा कर 
दिखाया है )। इसलिये कार्टिंग को सीधा रखने के लिये पेटने 
को बीच में से कुछ ऊपर को उभरा हुआ रखना चाहिये इससे 
उल्टा वापे या केम्बर हो जायेगा। 

पैटर्न को खटखटाने (रेपिंग) की गु जायश--चहुत सी 
सूरतों में पोटन को मोल्ड से बाहर निकालते समय जो खट- 
खटाना या हिलाना पढ़ता है वह ध्यान रखने की बात होती है 
विशेषकर जब कि कार्टिंग बिना मशीन पर चढ़ाये फिट करना 
हो। छोटे पोटन मे यदि अधिक खटखटाना किया जायेगा तो 
कारिटग पैदन से बड़ी हो जायेगी। जंब कार््टिंग को यकसां 
ओर ठीक पेटने के साइज़ में रखना हो, तो खटखटाने (रेपिंग) 
या हिलाने के लिये गु'जायश रखनी चाहिये | चित्र नं० ११२ सें 
(अ) को (ब) में बैठना चाहिये | रेपिंग (खटखटाने) के दौरान 
में (अ) साइज मे बढ़ता हैं और (ब)घटता है, जिस का परिणाम 
येह होगा कि दोनों कार्िटिंग आपस में फिट नहीं होंगी।इस 
की /गुजायश छोड़ने का तरीका चित्र में कटी लाइनों से 
दिखाया गया है। हिलाने की गुजायश का कोई विशेष हिसाब 
नहीं है, यह फेवल तजुर्बे की बात है । 


( ३११ ) 


पैटन के लिये सामान 


यह निश्चय करना कि पटल किस चोज़ का बनाया जायें 
इसे बात पर निर्भर करता है कि पौटरन से कितनी कारिटंग 
तैयार करनी है। उसी प्रकार की चीज का पटने तैययार 
करना चाहिये | 
भुख्यतया ये तीन चीजों से बनाये जाते हैं--लकड़ी, मेट ल 
(वात) और प्लास्टर से। 
लकड़ी के पेटत '--प टने अधिकतर लकड़ी के बनाये 
जाते हैं । इस का पैटर्न हल्का, सजबत, बनाने में आसान 
5५ 
और सस्ता रहता है। लकड़ी में केवल यही लुक्स है कि नमी 
से सुकड़ और फूल जाती है, जिस से पौटन की शक्ल में 
अन्तर आजाने का भय हैं, जो कि कुदरती बात है। किन्तु तो 
भी लकड़ी के जोड़ तोड़ ठीक प्रकार से लगाने से और चार- 
निश आदि कर देने से नप्ती का अभाव कम पड़ता है। लकड़ी 
जो भी काम सें छाई जावे उस की रग सीधी होनी चाहिये, 
उस में मांठें नहीं होनी चाहियें और कच्ची लकड़ी नहीं होनी. 
चाहिये | 
सरेश--प टने बनाने में सरेश का काफी काम पढ़ता 
है, किन्तु इस काम के लिये यह अच्छा होना चाहिये। 
जोड़ की सजबृत करने के लिये, सरेश गरम होना चाहिये 
ओर जहा पर लगाया जाये वह जगह भी थोड़ी गरम होनी 


चाहिये लित भागों पर जोड़ देना हो वहां पर पतला सा 
सरंश लगाया जा आर दोनों भागों को घिस दिया जावे जिस 
से फालनू सरश बाहर निक्रल आवे। फिर दोतों भागों को 
क्तम्प कर दिया जाय आर सूखने के लिये रख। दिया जाये। 
इस का कम से कस दा घट सुखाना चाहिये, जितनी अधिक 
देर खुखाबा जायेगा उतना मजबन होगा | 
कील ओर प्‌ंच---कील (नेत्र) और पेच (स्क्र) प्रत्येक 
साइन के मिलते हे | कील की लम्बाई पकड़ से कमसे कम दुगती 
होनी चाहिये। है 
जहां तक सम्भव हो पेंच काम में लाना अच्छा है | इससे 
पेटल में मजबूती आतो दें ओर थे आंसानी से निकाले जा 


ध्पै 

| 

5 
, 


जब दा दुकढड़ों को पत्र से जोढ़ता 
दोता है, तो चह आवश्यक है कि पेंच 
की चड़ी एक ही टुकड़े में कसी जादं 
वरना जोड़ मजबूत नहीं होगा | जिस 
हु में से पेंच को शुज॒ रतां है उसमें 
पेच के गज नम्बर से थोड़ा बा 
मुराख कर लेना चादिये। यह चित्र 
नं० ११३ में (अ) से दिखाया 
गया दे। दूसर दकढ़ में, 
प्रत्च की जड़ के डायमीटर 
के करीब के साइज का सुराख 
ऋर दना चाहिए जैसे 
चित्र में (व) से दिखाया दवित्र न. £2४ पेच के मत्य पर प्लग 








( ३१३ ) 
गया है। इस प्रकार पेच से लकड़ी में पूरी पकड़ होती हे। 
नीचे एक टेबिल दिया जाता है जिस में पेचों के नम्बर 
दिये गये हैं, और सुराखों के दोनों नीचे के बिटों के साइज 
दिये गये हैं। गिरमट व बरसे के बिट का साइज (अ) से 
बताया गया है. और डिल या बरमे के बिट का साइज (ब) से 
बताया गया है। 











पेंच-स्कू गेज नम्बर (अ), इच्न्च (वे) इच्न्च 
६ । डुई दे 
हे बह ड्ई 
१० च्द् डई 
_४ | | ४ | डु | चदद 
न्ष्छे ष् * उचऊ 
१६ डई । पट 





यदि पेच के मत्थे को तैयार लकड़ी के ऊपर न रखना 
हो या बड़ पेच न होने से छोटा पंच 
लगाना हो तो पेच लगाने का तरीका चित्र नं० ११४ 
मे दिखाया गया है। इसके लिये लकड़ी में पेच के मत्ये 
(सिरे) के चले जाने का सुराख कर लिया जाता है, फिर सुराख 
को सरेश के साथ एक प्लग ( गोल टुकड़ा ) लगा कर बन्द कर 
दिया जातः है। 


डोपेल पिन--ढलाई के काम में बहुत वार पैटन' और 


( ३१४ ) 


कोर वक्स को दो टुकड़ों से पार्ट (जुदा) किया जाता है--जहां 
प्रायः पाटिंग लाइन बनती है | ऐसी सूरत में दोनों टुकढ़े डोबेल 


या डौवेल पिनों से अपती अपनी जगह में रोके जाते 
हें । 


लकड़ी के छोबेल ३ 

की लस्‍्वाइयों में ओर डेढ़ सूत 

से १ इन्च डायमीटर में मित्र रच रु न 
बे जड ०. 


सकते हैं, या बनायें जा 

सकते हैं, जिस में अलग हि ह्ड च्डु 
अलग टुकड़े काठ कर काम 

में लिये जा सकते हैं । चत्र न ११५ आस डौवेल् 


अच्छे पटर्न के लिये पीतल चित्र न. ११६ 
के डौवेल काम में लिये जाते हैं। 
जो कि चित्र मं० ११४ में दिखाये 
गए हैं। ये दो शकलों के दिखाये 
गये हैं किन्तु और भी शकल्षों में 


बनाए जा सकते हैं। £ड*- 
लकड़ी के डोवेल पिन 





डोवेल पिन--परटर्न के आधे भाग में छोवेल पिन लगाई 
जा सकती हैं और दूसरे आधे भाग में सुराख कर दिए जाते 
हैं । पित स्पिलिंट (दो पीस ) पट में सदा कोप वाले आधे 
भाग में लगाई जाती है। इनकी ठीक शकल चित्र म॑० ११६ में 
दिखाई गई है. और उसके नाप भी दिए गए है । यदि किसी 


(११४ ) 


पौटर्न में बहुत पिनें लगाई जायें तो वे अलग २ डायमटरी की 
लगाए जाने पर पोटर्न का आधा भाग लौट सौट नहीं होने 
पाता अर्थात्‌ सही बैठ जाता है । 

फिलेट--ये अन्दर की तरफ गड़े हुए शकल के टुकड़े 
होते हैं। जो कोनों की जगहों को गुलाई में करने के लिए 
लगाए जाते हैं। इस के लगाने की आवश्यकता चित्र नं० ११७में 


बताई गई है । 

गुनिया का कोना दिखाया 
गया है और फिलेट लगोकर 
गुलाई दिखाई गई है। गुनिए के 
कोने पर(अ),(ब) और (स)पर हु 


पर पुरजे में कमजोरी आ «& 
जावी है। चित्रन ११७ फिलेट 
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पत्र ने, ११८ फ़िलेट आयरन 


जैसे कि पहिले डिजाइन के वर्णन में बताया गण है 'कि 
ढलाई में कोने नहीं होने चाहिए', उसको गुल्ाई में करने के लिए 
फिल्लेट की आवश्यकता है| ये लकड़ो के, मोम के, चमड़े के 
या और किसी मसाले के बनाए जा सकते हैं | लकड़ी के लम्बे, 
सीधे किल्ेट बवाए जा सकते हैं । सस्ते काम के ज्िण मोम के 
बनाए जा सकते है जो कि चित्र नं० ११८ में दिखिएःहुए 


( ३१६ ) 


“फिल्लेट आयने? को थोड़ा गरम कर २ मोम पर रगड़ लगाकर 
बन सकता है। चमड़े के फिलेट सबसे अच्छे रहते हैं. किन्तु यह 


महंगे पड़ते हैं। ये सरेश या चपड़ो से चिपकाये जा 
सकते है। 


यदि फ़िल्लेटकी प टर्न के अन्दर ही कार्विग कर दी जाऐ' तो 
मजबूत काम रहता हैं। 


पैटन बनाने की बनावरें 
यों वो पेटनें ठोक पीट कर कैसे भी तैयार किया जा 
सकता है किन्तु श्रदि उसको मजुबृत और कुछ दिन चलन वाला 
बनाना है और काम में लेते २ उसकी शकल नहीं बिगड़ने देना 
है तो लकड़ी की रग को देख कर, कायदे से जोड़ बनाकर उस 
को तैयार करना चाहिये। इन्हीं बातों के सम्बन्ध में नीचे कुछ 
तरीके लिखे जाते हैं। 
सरेश लगाकर स्टोक तैयार करना--लकड़ी के तस्ते 
मुड़ने (या भेंने) न पाबें इसलिये उनको चीर कर सरेश लगाकर 
स्टौक तेयार किया जाता है जैसे कि चित्र न'० ११६ मे दिखाया 
चित्र न. ११६ 


रे ॥छ्2 (सस्परसचथाए 
०० लिन नल 


(0४222 लिन 2 7227 
एक प्रकर कस्टयौैकअ ब॒ , एक अच्छे प्रकार का स्टौक 


चिन्न न १२% 



















गया है। चित्र में टुकड़ों की रगों को देखना चाहिये। इसमें 


(३९१७ ) 
दो टुकड़े (अ ) एक रग के या दो डुकड़े (व) दूसरी रग के 
सरेश से जीड़े' गये हैं, जिससे एक ठुकड़ा दूसरे को भेंने से 
रोकवा है| 
झकसर पतले २ टुकड़े चीरकर सरेश किये जाते हैं। कम 
से कम तीन टुकड़े होने चाहिये', स्टोक तैयार करने का सब 
से अच्छा तरीका चित्र न'*० १२० में दिखाया गया है। 


एक बोर्ड बनाने का ब्ध््ह्ड््ल््ल् 
तरीका चित्र न॑० १२१ सें हाफ जन आय कांड: 





सरेश से जोड़ी गई हें। 


डिस्क ( गोल शकल की प्लेट ) तैयार करना--जब 
गोल डिस्क तैयार 
करनी हो तो चित्र 
न'० १२२ मे दायें 
हाथ को दिखाये 
हुये टुकड़े बनाकर 


सरेश से जोड़ दिये स्पलाइन 
जायें। सब दुकड़ों छा क्ता“ढा 
की रग आड़ी होती. चित्र न. १२२ गोल डिस्क का पैटन 


चाहिये जैसे कि दायें हाथ के ढुकई में दिखाया हे | डिस्क 
६ टुकड़ों में तैयार करने से आसानी रहती है। इन टुकड़ों को 


हिस्क की टर्कर ब्श्चथा 





5 
_्धए 
क्र 

है ह। 
मी 


फिट करने के वाद हर एक जोड़ पर एक प्रव ( खांचा ) बनाना 
चाहिये जिसमें लकड़ी की जीभ (चपत्ती) सरेश से फिट कर दीं 
जाती है। जीभ! की रय टुकड़ों के लोड़ों से गुनिये में होनी 
चाहिये | इससे मजुबृत ऋाम हो जाता हे । 

यदि डिस्क की मोटाई १ इंच से अधिक हो तो इन टुकड़ों 
की एक से अधिक तहें चनानीं चाहिये' | और इस टुकड़ों के 
जोड़ों को ई ढो की चुनाइ की तरह काट देना चाहियं 


रिंग वर्क--बढदि रिंग की शक्रल् का पल बनाना ह्दो 


तो चलछी वनावद चित्र नं० १४३ 

में दिखाई गई है। ये ठुकड़े भीआड़ी ८2५ 
रग के वल वनाने चाहिये' ओर फिर ६] 
सरेश से जोइ दिये जाते हैं । यदि // 
सोदाई एक इंच से अधिह्ृहों तो १ 'हत ० 
इंच की दो तीन तहें बनाती चाहिये 

ओर दुकढ़ों के जोड़ों को कादना 
चाहिये। ६ फट डायमीटर तककी या: 
रिंग के लिये ६ टुकड़ों में रिंग चलानी सह हक नहा 
चाहिये यदि इस से बढ़ा छावमीटर के तर आओ पदत 


बिक 


यदि रिंग को खुराद पर चढ़ाना दो तो इस 


रा 


फेस प्लेटलो कि चित्र न॑० १२४ में दिखाई गई है पर तैयार करना 





( ३२० ) 


स्पाइडर बनावट--गौयर और पुल के पैटनों में स्पोक 


लगाने पड़ जाते हैं| जब स्पोक इक्ट्ढे 
कर २ जोड दिये जाते हैं तो उस को 
स्पाइडर कहते हैं। उन का सैंटर पर जोड़ 
लगाने के लिये कई नरीके हैं। स्पाइडर 
तेयार करने में स्टोक की चौड़ाई काफी 
होनी चाहिये जिस से हब व स्पोक के 
कोनों पर ओर स्पोक व रिम के कोनों पर 
फिल्ेट लगाये जा सके। 

जब स्पोक चार हों, तो वे दो टुकड़ों 
के सेंटर पर क्रोस-लैप जोयंट लगा कर 
बनाये जाते है जैसे कि चित्र 
ने० १२४ में दिखाया गया है। यदि 
स्पोक छः हों, तो छः टुकड़ों को बट 
जोयंट से जोड़ देना चाहिये, और 
जीम लगा कर म्जुबृत कर देना चाहिये 
जेसे चित्र न॑० १२६ में दिखाया गया 
है । दूसरा तरीका चित्र न॑० १२७ में 
दिखाया गया है, जिस में (अ), (ब)और 
(स) तीन टकडढ़े जोड़े जाते है। आड़ी 
काट ६० डिग्री के कोण पर काटी ज्यती 
है किन्तु चित्र नं० १२६ में दिखाया 


चित्र नं. १२५७ 


६६ ०-3 
सार श्रों का स्पाइडर 


चित्र न. १२६ 


2 


__ > 
र्न््््््ह्ह्डि 


छुः अरों का स्पाइडर 


हुआ तरीका अधिक काम मे लिया जाता है। 


( ३२१ ) 
किक फेस. 


आस सी 


7 || 


आह 


सित्र त॑, १२७ छुः श्ररों का स्पाइडर दूसरी विधि 


फ्रोम वी (चोखट)--फ्रेम तैयार करने के तरीके 

चित्र नं० १९८ में ओर १२६ में दिखाये 
गये हैं । 

चित्र नं० १२८ में दिखाये हुये फ्रेम 
मे किमारों पर पेंच कसे जाते हैं। 
चित्र नं० १२६ में दिखाये हुय फ्रेसमें हाफ़ 5 पा प्र्द 
पक द्‌ हे तन हक औमननाने की विधि 
लेप जोयंट लगाया जाता है। सरेश सत्र नं. १२६ 
ओर पेच लगा कर यह बहुत मजबूत 
हो जाता है । और सब में अच्छा 
तरीका है। दोनों फ्रेमों में बीच 
की लकड़ियाँ काफी चौड़ी होनी 
चाहिये जिस से फिलेट लगाई जा 
सकें | फ्रेम बनानेकी दूसरी विधि 








( ३९२ ) 
वक्‍्स तेयार करना--इस के तैयार करने का तरीका 


चित्र न॑० १३० में 


दिखाया गया है | 

कोनों पर रेबेट | / | ९ 

जोयंट. लगाना ह 
5 


चाहिये | विन्न में 
लकड़ी के टुकड़ों 
की रगों को देखना 
चाहिये। जो क्रि 
पेटर्न चनाने से बीटम 

देखने की परमाव चित्र न. १३० बक्‍्स तैय्यार करने की विधि 
श्यक बात है | 


नम जय +आ्णााााााणाप«+++ मनी गृहिणी 
स्त्री शिक्षा अथवा चेतुर गृहिणी 
(लेखक- श्रीमती साधना सैनन) 
स्त्रियों क लिये इससे उपयोगी पुस्तक आज वक्ष हिन्दी संसार में 
कही नहीं छपी | यह पुस्तक प्रत्येक नारी के बाल्यकाल से मरण- 
पर्यन्त साथ रखने योग्य है क्योंकि यह उनकी सच्ची जीवन 
सहचरी है | इस में वाल्यकाल और आरम्भकाल दी शिक्षा अनेक 
अकार के स्वादिष्ट भोजन बनाने की विधि शिल्प विद्या, सीना- 
पिरोना, गर्भ रक्षा, धात्नी शिक्षा, स्त्री रोगों की चिकित्सा, बालकों 
का पोषण ओर धर्मोपदेश एवं अनेक प्रकार की रीति नीति और 
त्रत त्योहारों का वर्णन है । साथ ही साथ यह बताया गया है 
कि पत्नी का पति के प्रति और पति का पत्नी के प्रति क्या 
कत्तेव्य है ? इनको गृहस्थी कैसे सुखभयी चन सकती है, माता- 
प्रिता की ओर से लड़की को अमूल्य शिक्षायें दी गई है। नव- 
विचाहित पति-पत्ली के लिए यह पुस्तक पथ-प्रदर्शन का काम 
देंगी। मूल्य २॥) ढाई रुपया डाक खर्च अलग | 
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( ईर३ ) 


( 


वृट बोयंट.. २ रेबेट बेयंग..* हेडो जोय॑ट 


“2 


७ पमिटर जोयट.,.. ८ स्पताइन जोयट 
चित्रे न. १३१ भिन्न २ प्रकार के जोयट 


जोयंट--जोड़ प्रायः बनाये जाते हैं। चित्र नं० १३१ में 
ठ प्रशर के जोयट दिखाये गये हैं। (१) बट जोयंट (२) रेबेट 


यंट (३) डैडो जोयंट (४) ऐड लैप (५) मिडिज्ञ लेप (8) 
गस लेप (७) प्रिटर जोयंट और (८) साइन जोयंट | इस 


( ३२४ ) 


अन्तिम सपलाइन जोयंट में जैसे चित्र में दिखाया है--खांचे 
में एक जीभ फिट की जाती है जिस की रगें लम्बाई के बल होनी 
चाहियें। 

स्टेव वरवी---|ड़े सिलिडर की शकल्षों के पुर्जे आदि स्टेव 
बनावट से बनाये जाते हैं | जिस के सिरों पर हैडर लगाये 
जाते हैं। जिन को ऊपर की तरफ सर बार से जोड़ा दिया जात 
है और नीचे की तरफ स्टेब लगाई जाती हैं। इस की बनावट 
चित्र नं० १३२ में दिखाई गई है। 
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चित्र न. १३२ स्टेव से पेटन बनाना 





श्र 


हि: 


चित्र नं, १३३ स्टेव से पेटर्न बनाने की दूसरी विधि 


ट्रबों की संख्या डायमीटर पर निर्भर करती है, किन्तु प्रायः १२ 
ली जाती हैं । बड़े कामों मे १६, २० और ३२ भी हो सकती हैं । 
चित्र नं० १३२ में १२ स्ठोचों का पेटने हि खाया गया हे | इस 
का हिसाब चित्र में (ब) में दिखाया है । सठ व की मोठाई चित्र 
में २तीर वाली लाइनों की बीच की दूरी से मालूम हो सकती 
है। कोर बक्स भी इसी प्रकार तैयार किये जा सकते हैं, सिवा 
इस के कि इस में डायमीटर कोर का डायमीट्रर ही लिया 
जायेगा। कोर बकस के लिये बनावट चित्र में (स) में दिखाई 
गई है । 

इसी का दूसरा तरीका चित्र नं० १३३ में दिखाया गया है। 

स में हेडर आधे गोल टुकड़ों का बनाया जाता है, जिस में 

सैंडर बार लगाया जाता है और नीचे सकड़ी २ स्टेब । जैसे चित्र 


( ३१६ ) 


में (अ) में दिखाया है । कोर बकस भी इसी प्रकार बनाया जा 
सकता हे जसे कि चित्र में (ब) में दिखाया गया है । 
गीयर आदि के पौटर्न--गरारियों के पेटन मिलिग 


भशीन पर तैयार करने चाहिये । 


धात के पेटन 
जब किसी पैटन से बहुत संख्या में कास्टिंग तयार करनी 
हों वो लक्डी के पैटन मंहगे पड़ते हैं और धात के पेटन' तेयार 
कर लिये जाते हैं। 
मास्टर पैटन ---मास्टर पैटर्न वह पैटन है जो धात का 
पेटन' या धात के पैठन ढालने में काम किया जाता है। मास्टर 
'पैदन प्रायः लकड़ी का बनाया जाता है, किन्तु प्लास्टर ओफ 
पैरिस या और मसालों के भी बनाये जाते हैं । मास्टर पेटन 
बनाने के बाद, धात के पैटन तैयार किये जा सकते हैं । 
मारर पेंटन के बनाने में दो सुकड़न की गु'जायश रखनी 
पड़ती है, कई बार फिनि्शिंग के लिये भी ढुगुनी गृ'नायश 
रखनी पड़ती है । 
यदि ज्रास का पेट्न होगा और ढल्ाई गन कार्ट आयन 
की होगी तो एक ब्रास की और एक कास्ट आयन' की सुकड़न 
ली जायेंगी और थदि कास्ट आयन के पैद्र्ना से कार्ट आयरन 
की ढलाई होगी तो दो कास्ट आयन' की सुकड़न लेनी पढ़ेगी। 


( रे२७ ) 


ऐलुमूनियम पे टन --हल्के दोते है किन्तु इनमें सुकड़न 
अधिक होती है। 

ब्रास पैटर्न--छोटी ढलाई के लिये ब्रास के पेट बनाये 
जाते हैं। इस पर खराद अच्छी तरह से हो सकती है और कोई 
टुकड़ा पेटने में जोड़ना हो तो उसको पैःने पर सोल्डर किया 
जा सकता है| ब्रास के पेटन तालों के पुरे बनाने और अलमारी, 
किबाड़ों के हैंडल आदि के बनाने में काम में लिये जाते हैं। 

आपयन' पौटठन---घड़े पैटने बनाने के लिये कास्ट आयन 
काम में लिया जाता है । यह सस्ता है और न्ञास से अधिक 
समय चलता है, किन्तु काम करने में भारी रहता है | 

वाइट मैठल पौटन---वाइट मैठल का तात्पय कई एक 
ऐल्ोय से है । पेटन बनाने के लिये रांग के आधार वाले 
ऐलोय काम मे लिये जाते हैं | इनमे सुकड़न कम होती है, 
सेल्टिंग पोयंट ( पिघलने फी डिप्री ) कम होती है, आसानी से 
ढाला जा सकता हैं. और यदि आवश्यकता हो तो सोल्डर भी 
किया जा सकता है। 


नीचे के चित्रों में मेटल पैटने दिखाये गये हैं;-- 


चित्र न॑० १३१४ 
में कास्ट आयन लेग 
का मेटल पेटन के 
सामने की ओर 
दिखाई है, चित्र न'० 
१३४ उसकी पीछे की 
ओर दिखाई है। 


। 
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आयने लेग के मेटल पटने की सामने 


आन न 


कास्य आयने लेग के मेटल पेरन' दी पिहुला' ताइड 


( ३१६ ) 


:०्य- कमरा अफममा... 3न्कपणपक टमरमत कुल... >> कर अत फताकतातपपा “पथ दाद (५०० कन 500४6 ४606, 


+ १ 0 5) 2० 28 
९ न >> ७ $,. * 


कक, बनी अस्ूपन्‍्नानः/० पर पत-जकामपटजनकरकम 2शनक 
हु 
 । 
१ चआ 
ड़ 


(3२8०१ टेक 


| रू 
इक ० >म०कपन्कनलउामकतकट एप 276०..2 हू मर ध् 
हर ः ० ०/४०४,५१% ५ न 2 का टेक प ६ ६५ 
हर्रे 2.2 शक दल ७ जे + 
चू ५ न्न््र +२«.. 
(20 २६ आज 


2 ड़ 
2१6६ 
8, 5 


उस 2 बढ 
जप ७ ४ कर भरे सु 7 | नर 4, परत । वहड पीर 
व जे | 


बे 


कर्क 
३३) 


५ 
कक *९ हर 2 च्ट 
४ 3७६ जे हैं. जज म& 
कप ० परम १4४४ (फोर 48, $ 
* ४ (७ नहर मा > 
जे के हे जि ४ भर प कक आप 0 #& ० 
५ मर वश ९ अत 7 । 
| + # सफल 50 पद २३७ 5७ ५ २१ 7 2७ ५ ५२००अ लक नव ह५ के 
5 
ड़ दे न्‍ 
कै; ब्क्र च्द््ज 


हर नरम नह मल किक मि 
चित्र नं. १३६ कास्ट आउ्नएगल लेट के मटल पेट 





ल्‍ उक्त. 2५ २७ फ अरताल्‍पाकाशन्‍ककन,. टजलकरक तक के 





| हुई 
सो 
0 ब_पल 5ाज यश धयटधआ एक, 3 ॥;॒ 
दा डा हैं हज ३ 4०५7५ भ 
हि अर ही] $ रैक्ष 
डे जे 
>>, ६४ 55 हे कम 
श्र (पके दे ] 
"किए कम कर ॥। 
रे ४९) रु 
् ४-4 है! 
भ्ह 0. के रू ९ अब ई$ 
् >> हि 
कह 8 रे हर गै, ४ हे | 
कि हे नि ४ लक, हक 
का >> 0 रस । 
८ ४ न 
ढ़ */| 
ही ६० के 


हर 


५२७.....०५५००००००००+नननजत-3+3००० ०4 
चिन्न नं. १३७ वास कोट हुक के मंटल पंटन 
चित्र न० १३६ मे कास्ट आयन एंगिल प्लेट के मैटल 
पैटर्न दिखाये हैं | ऐलुमूनियम के पैटर्न ऐलुभूनियम प्लेट पर 


है। चित्र १० १३७ में पौतत्न के कोट हुकों के मैटल पेटन 
दिखाये है जिसमे ब्रास के पैंट ऐलमूमियम प्लेट पर हैं। 


कास्ट आयने की किसमें शोर लाई में 
उनकी मिलावरे 


'अच्छी ढलाई में अकसर पिग आयने ही काम मे आता है। 


( ३३० ) 


यह प्रायः चार तरह का मिलता हैः-- 

न'० १ पिग आयरन--वह तोड़ने पर बहुत रेशेदार 
दीखता है और ये रेशे बढ़े और यकसां फैले हुये होते हैं। यह 
रंग में बहुत स्याह ग्रे होता है क्‍योंकि इसमें ग्रेफाइट के चमक- 
दार टुकड़े से होते हैं जो आंख से ही देखने में आजाते हें । 

इस पिग आयले को जब पिघलाया जाता है तो यह बहुत 
पतला ओर बहने वाला होता है और अगर मजबूती का खयाल 
न हो तो इसका ढला हुआ माल खुशनुमा होता है और छोटी 
छोटी चीजें ढाली जा सकती हैं । इस पिग में मज़बूती और 
सख्ताई की कमी है। 

न० २ पिग आयन --» लक्षण नं० १ पिय आयन॑ 
ओर नं० ३ पिग आयमने के बीच के होते हैं । 

न ० ३ पिग आयन--मे नं० १ और नं० २ से कम 
ग्रोफाइट होता है और तोड़ने पर रंग में बहुत हलकापन मालूम 
पड़ता है क्योंकि इसके रेशे छोटे होते है । टूटने से बिलकुल 
यकसां टूटता है । 

यह पिग पिध्र्न कर न० १ पिग से कुछ कस पतला होता 
है, लेकिन उससे सरूत और मजबूत होता है। इस पर खराद्‌ 
बगेरा का काम आसानो से हो सकता है । आम काभ के लिये 
इसमें स्क्रीप ( फूट ) कास्ट आयन' मिला लेना चाहिये। 

न ० 9 पिग आयन--यह सब पिग आयनों' से 


( ३३१ ) 


सख्त और मजबूत होता है। इसको अकेला ढलाई के काम में 
तब ही लिय। जाता है जब ढले साल को खराद वर्गैंरा नहीं 
करनी हो । अगर इसको मुलायम स्क्रोप के साथ मित्रा दिया 
जावे तो मिलकर नया माल भी सख्त होगा | 

सारांश यह कि भ्रो कास्ट आयन आसानी से पिघल 
जाता है, इसमे सुकड़न भी कम होती है और इसपर खराद 
बगैरा भी आसानी से हो जाती है लेकिन इसकी ताकत कम 
है । सफेद ( वाइट ) पिग आयन के इससे बिल्कुल उलटे 
लक्षण हैं । 

ऊपर लिखे लक्षण पिग आयन और कास्ट आयन स्क्रोप 
दोनों के हैं, यद्यपि दोनों में सब बात वरावर हैं. तो सी कारद 
आयन तुलना में पिग आयन से सख्त होवा है । 

आम ढलाई के काम के लिये नीच लिखी अच्छी 


मिलावर हैः -- 
न० ३ पिग आयने ४० अतिशत 


अच्छा छांट। हुआ स्क्रोप आयरन ४० प्रतिशत 
सेशीन कारिंटंग के लिये बढ़िया ढलाई के लिये नीचे 
लिखी मिल्नावट हे :-- 
2-३ पिग आयने ७४ प्रतिशत 
अच्छा छांटा हुआ स्क्रप २६ प्रतिशत 
पुराने इंजनों ओर मेशीनों का स्क्रीप ( टूट फूट ) बढ़िया 
होता है ओर पुराने कास्ट आयने के पाइपों का सव से खराब 


नर 


( ३३२ ) 


स्क्रैप होता है। जब स्क्रेप को तोड़ा जाये तो उसके रेशे को 
ध्यान से देख कर नोट कर लेना चादिये ओर जुदा २ श्रे रंगों 
के और सख्ताई के रक्रेप आयरनों की अलग २ ढेरियां लगानी 
चाहिये । फिर यह निश्चय करना चाहिये कि जिस चीज़ की 
ढलाई करनी है उसकी सख्ताई के लिय. कोनसा स्क्रेप आयने 
पिग आयने में मि्लाना चाहिये । यह निश्चय करते समय 
यह भी ध्यान रखना चाहिये कि क्यूपोला मे माल गलाते 
समय कुछ सख्त पड़ता है । इस मिलावट का ढलाई करने वाले 
को तजुबो होना चाहिये । 

जब भट्टी में माल डाला जावा है तो तैयार माल के वज़न 
के दसवें हिम्से कः वज्ञन और जियादा भट्टी में डालना चाहिये 
जिस से ढलाई के समय माल कम न पड़ जाये | 

तैयार मात का वजुन सालूम करने का मोदा सा हिसाब यह 
है कि मुलायम लकड़ी के बने हुये फरमे को तोल्न लो और उस 
वजन को १६ से गुणा कर दो । वह तैयार माल का वजन 
होगा । इसका हिसाब टेबिल न*० ६२ में भी दिया गया है और 
अन्यत्र भी | 

“कास्ट आयन का टेस्ट करना-- 


कास्ट आयन इतनी ताक़त का होना चाहिये कि उस से 
ढला हुआ ओर खराद किया हुआ दो इंच चौकोर साइज का बार 
इतनी मिलावट की ताक़त को सहन करले जो १६००० पौंड 


( ऐ३३ ) 


प्रति वर्ग इंच से कम न हो । इसके टेस्ट करने का सहत्न तरीका 
यह है कि जिस कास्ट आयन की मजुबूती की जांच करनी हे 
उसके माल का एक ८ सट बार बनालो जो कि श। फुट लम्बा 
२ ३ंच गहरा और १ इंच मोटा हो | इस बार को दो पायों पर 
रक्खो जिनकी दूरी ३ फुट हो । सहज २ इस पर बज॒न को 
बढ़ाते जाओ। जब वजुन ४० मन के लगभग हो जाये तो बार 
में ३ सूत का क्रुकाव होना चाहिये | इसके वाद वजन 
बढ़ाया जायेगा ठो बार टूट जायेगा । 

इस तरह के कास्ट आयन को अच्छा समझना चाहिये। 

मेलिएबिल कार्ट आयन --6त्नाई के काम में कास्ट 

अआयन को मुख्यतया दो नामों से बोलते हैं--प्रे काल्ट आयन' 
और मेलिएबिल कास्ट आवने । 

जब आयन' और कार्बन को रसायनिक रूप में मिलाया 
जाता हे, तब कारट आयन बहुत सख्त हो जाता है और उसको 
बाइट कास्ट आयन कहते हैं। यह कास्ट आयन' बहुत सख्त 
होता है और खराद नहीं किया जा सकता, इसकी शकल 


ग्राइंडिंग से ही ठीक की जाती है । यह मेलत्रियेविल कास्ट 
आयन की -त्पत्ति का पद है। डाचत प्रकार से गर्मी पहुंचा 


कर वाइट कास्ट आयन' में मिलाये हुए कार्बन को स्वतन्त्र 
कार्बन में तबदील कर दिया जाता है, जिस से उसकी कास्टिंग 
मजुबुत हो जाती है । इसी को मैलिएबिल कास्ट आयरन 
कहते हैं। 


( ३१४ ) 


मैलेएविल कास्ट आयन को एञअर फरनेस में गलाया जाता 
है क्योकि इसमें कोवन, सिलीकन और मेंगेनील, का ठीक 
हिसाव बैंठाया जा सकता हे ।नीचे दर्जे का मेलिएविल कास्ट 
आयने क्‍्यूपोला में भी गलाया जा सकता है । 


मेलेएबिल कार्ट आयन मे लगभग २४ अतिशत कान, 
०४ से ०'८ प्रतिशत सिल्लीकन, '३ प्रतिशत मेगेनीजू, “१८ 
प्रतिशत फोसफोरस और “०६ प्रतिशत गंधक होते हैं । 


इसके ढले हुए पुरजों को टैम्ब॒लिंग बैरल में साफ किया 
'जाता है ओर फिर उनको मुलायम ( ऐनील ) किया जाता है। 

मैल्ञेबिल कास्ट आयने की कारिटंग ग्रें कास्ट आयने की 
क़ारिंब्ग स मजबूत होती हैं । 
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(३३४ ) 
कुठाली से ढलाई करना 
पीतल, गन मेटल और कास्ट आयलने (थोड़े माल) की 
ढलाई कुठाली से की जा सकती है| जिस के लिए उचित साइज 
की भट्टी बनाई जाती है। माल को गल्ाने के लिये काफी तेज 
आग जलाने की आवश्यकता है। आग को तेजी देने के लिए 
जो साधारण ररीके हैं वे ये है.-- 
(१) हवा के पखे की साल बड़े साइज के पहियों से चत्ताई जाये 
यह पहिया ४--५ फुट डायसीटर का बनांयों जा सकता 
है। इंसको बहुंत भारी बनाने की जरूरत नहीं है। १-१६ 
इंच चौड़ी लोहे की पत्ती को गोल मोड़ कर और उस में 
हल्के स्पोक डॉल कर बनाया जा संकत! है | छोटे वौल 
बेअरिंगों पंर फिरने से हल्का चलता है। घुमाने के लिए 
हेंडल बना लिया जाता है। इस तरह के पहिये से पोतल 
व गनमैटल के ओंत्ावा कास्ट आयने के थोड़े मात्र की 
ढलाई भी हो सकती है। 

२) हवा के प'खे को पावर से चलाया जाये। जिस के लिये 
या तो बिजली की छोंटी मोटर होनी चाहिए या किसी 
शाफ्ट से पंखे पर पटे। चढ़ा दिया जावे। 

(३) हवा के पस्ते की जगह भट्ठी के ऊपर लोहे या ईंटों की 
चिमनी लगा दी जांवे ओर भट्टी को बन्द रख कर कोयत्ों में 
हम्ना (ड्राफट) जाने का सिफ छेद रहें। भट्टी के ऊपर की 


सही आय होने पर माल गला देगी | इस तरह की भद्टियों 
में इत्रा के पंस्े छे मुक्तावले में माल थोड़ी देर से 
गछता है । 
हवा का अ्वन्ध करने के बाद भट्टी बनाती चाहिये। 
मायूक्ी $ ठ गारे की भट्टी सिफे टेस्प्रेरी काम दे सकती है | यदि 
स्थायी रूप से इज्ञाई करनी है तो मद हों की 


सले के साथ दनानी चाहिए। ये इंट ओर क्लेजो सफेद रुंग 


0 


-्ज्जू 

८0५ 
्ञ 

7 
| 


छऋुठालियां ढाइ मन साल ठक की बाज़ार में 
$ के मझ्लामान चेचने वालों के यहां मित्र जाती है! 
इठाहिओं के लाइल ओर नाग पीछे टेविज्ञ न॑० ६७ में 


6|. .0! 
| < 
ब््ब्न्ज 
| 5 


बताये यये हैं । इनके डायमीदर ओर ऊचाई छे नाप दिये हुए 
हैं, उन नापों को देख कर ओर कोयलों की जयह रखकर भदट्टी 
[० 98... 4 


का साइल निश्चय कर लेना चाहिए | भट्ठी में कोक उलाना 


पीतल या गन मेटल 


भट्टी से प'खे से आग सुलगाओ | खुल्लग जायें 
तो छुठाल्ली छो उल्टी (ओआँबी) कर आग पर रक््खो लिस से 
छुठाली अच्छी तरह से गरस हो जाये । फिर छुठात्ली को को 
पर जना दो ओर झेक चारों तरफ सर कर उत् को सलबृत 


६४१ 


( ३२७ ) 


तरह से टिका दो | इसके बाद तांबे के छोटे २ टुकड़ों कर के 
कुठाली सें डाल दो । जब वे पिघल जाए' तो मिला दो। यदि 
ओर माल डालना हो तो डाल दो । माल पिघल जाने के बाद 
देखना चाहिये कि यह ढलाई के योग्य गरम हो गया या नहीं। 
इस को देखने के लिये गले हुये माल में एक जस्त का टुकड़ा 
डालो । यदि वह एक दम चमक पड तो समझो सात ढलाईं 
के योग्य गरम हो गया है। अन्यथा नहीं । जब माल ढलाई के 
योग्य तैय्यार हो जाये तो ऊपर से मेल सब हटा दो। और 
सनसी से कृठाल्ली को आग के बाहर निकाल लो। फिर चित्र 
नं० १३६ मे दिखाये हुए हैंडस से माल को मोल्ड (सांचे) में 
डाल दो । ओह मोल्ड पर पानी के छींटे मार कर ढले माल 
को जल्दी ही सांके में से निकाल लो । आहिरता आहिस्ता, 
ठंडा करने से माज् नरम नहीं रहता । 


जब पुराना पीतल गलाया जाता है तो उसमें रांग डालने 
की आवश्यकता नहीं है ज्ञेकिन कुछ मिला देना चाहिये। जब' 
पुराना पीतल ओर पुराना तांबा पिघलाया जाता है तो रांग 
यथोचित नये तांबे के ओर जस्त यथोजित पुराने पीतल के मिला 
देते चाहिये' | सिन्‍न २ तरह के गन मेटल तलैय्यार करने के 
नुसखे टेबत्न नं० ४८ सें दिखाये गये है. । उनके हिसाब से गन 
मेटल या पीतक्ष तैयार किया जा सकता है । 

प्रायः देखा गया है कि गन मेटल जब कि तैय्यार हालत में 
भट्टी से निकाला जाता है और मोल्ड (सांचे) में डाशा जाता 


(६ रेरे८ ) 


है तो डालते समय रुकने लगता है। उस पर उसी समय 


बारीक पिसा हुआ सुहागा डाल दो । इससे माल तेजी पकड़ कर “ 
चलना शुरू हो जायेगा। 


:९४६५६५४५७७६७५६७९७७' 
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चित्र न. १३६ कुठांली (कूसोबिल) या लेडेल रैंडल 


( ३३६ ) 
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चित्र न. १४० क्रेन लेडल गड़ी पर 


क्र सीबिल फरनेस या बास फरनेस 

“कुठाली से ढलाई करना” के वंर्ण में आग को तेजी देने 
के तीन तरीके बताये गये थे। जिन में तीसरा वरीका बिना पंखे' 
की भट्टी का था। क्र्सीबिल फरनेस या ज्ञास फरनेस इसी तरह 
की भट्टी हैं।यह एक सादी और काम की भट्ठी हे। हर एक 
ढलाई के कारखाने में यह जुरूर होनी चाहिये। इस की बनावट 


चित्र नं० १३८ में दिखाई गई हे | चित्र से इस के बारे में सब 
बातें सहज मालूम हो सकती हैं। 
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(३४१ ) 


सुलगा देनी चाहिये । कोक के ऊपर कुठाली रख दो और उस 
के चारों तरफ कोक भर कर मजूबूत जमा दो । फिर उस में धात 
डाल दो। अब डेम्पर को खोल दो। इस प्रकार एक घंटे में 
साल गल जाना चाहिये । जितना माल ओर गलाता हो 
बह पिघले हुये माल मे डाल दो । 

जब माल पिघलने की तेयारी पर आ जाये तो ठीक पिघ- 
लने की जांच इस प्रकार से की जा सकती है कि तांबे वाली 
धातों मे पिघले हुये माल के ऊपर लहर दार मिल्ली आयेगी, 
ऐलमूनियम के माल पर जाम॑नी रंग की मिल्ली आयेगी और 
वाइट मैटल के पिघले साज्न पर एक कागजु का टुकड़ा फैंको, 
यदि वह धू'आ देकर सुलगने लगे तो मोल गल गया समझो 
किन्तु ध्यान रहे, कि कागज जल्लनना नहीं चाहिये।इन सब 
पहचानों को जानते हये भी उत्तम तो यही है कि कुठाल्ी में 
पिघलले माल का टेस्प्रेचर पाइरोसीटर इन्स्टूमैन्ट से देखा 
जाये। 
गन मैटल का सही टेस्प्र चर २००० से २१४० दिआ्री फाहर नाइट 
पीतल , » 9». रस्श्ण्से२००० ,,  + 
ऐलुमूनियम ,,; ». १२०० से १४००), » 


ध्यान रहे कि तांबे, पीतल की ढलाई की मिट्टी में कोयला 
नहीं मिल्ञाया जाता है। 
पीवल और गनमेटल के ढलाई के मोल्ड (सांचे) पर 
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मेंदा या फ्रैंच चौक भी छिड़कते हैं, ऐलुमूनयम के लिये मोल्ड 
पर फ्रैंच चौक छिड़कते हैं । 

तॉब मिली धातों की जब ढलाई की जाती हैतो सांचे में 
माल काफी तेजी से डालने का ध्यान रखना चाहिये । 

पिघलते हये पीतल में से जो गैस (या ध्‌ुआ) निकलता है 
वह जहरीला होता है और इसके लिये ढलाई की जगह हवा- 
दार होनी चाहिये । यदि पीतल की ढलाई लगातार होती है 
तो ढलाई घर में पी आदसी २४०० घन फुट हवा की जगह 
होनी चाहिये | यह फेकटी ऐकट में आ सकता है । 

फायर क्ले की कुठाली--इस तरह बनाई जा सकती है कि 
स्टोर ब्रिज क्ले २ हिस्सा, हाडे गेस कोक अच्छी तरह से पिसा 
हुआ १ हिस्सा, इन दोनों को मिला कर ढलाई के लिये 


कठाली तैयार की जा सकती है | 
बरलिन कुठाली--स्टोर ब्रिज क्ले ८ हिस्से, पुरानी कुठाली 


जिस को अच्छी तरह से पीस लिया गया हो ३ हिस्से, कोक ४ 
हिस्से, ग्रेफाइट ४ हिस्से । इन को मिला कर कुठाली बनाई जा 
सकती है। बड़ी कुठाल्ी या लेडल (डाबु) को क्रोन से उठने 
वाली गाड़ी पर रख कर साल को मोल्डों के पास ले जाया 
जा सकता है। यह बड़े कारखानों के प्रयोग के लिये उत्तम प्रबन्ध 
है जोकि चित्र नं० १४० में दिखाया गया है। 

कास्ट आयन की दलाई 


कार्ट आयने २३०० डिग्री फाहरनाइट पर पहुंच कर 
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पिघलता है। इसलिये इसको पिघलाने के लिये भट्टी में आग 
की जियादा तेजी की आवश्यकता है । 


गन मेटल की हलाई में जो आग को तेजी देने के तीन 
तरीके बताये गये हैं वे कास्ट आयन के पिघलाने के लिये भी 
काम में लिये जा सकते हैं । बढ़े पहिये से पंखा चला कर भी 
थोड़े माल की ढलाई हो सकती है, लेकिन पहिये को यकसां 
रफ्तार से घुम्ताना चाहिये जो कि एक आदसी बखूबी घुमा 
सकता है । उत्त तीनों तरीकों के अलावा, कास्ट आयन के 
जियादा माल की ढल्ञाई क्यूपोला भट्टी में होती है जिस के 
बारे में आगे चल कर बताया गया है। बढ़े कारखानों में यह 
भट्टी आम तौर से होती है। इस में एक ही समय में सेकड़ों 
मन साल गलाया जा सकता है। यहाँ तक कि एक बार में ७०० 
८० सन गलाने वाली भट्टियां तो साधारण कारखानों में भी 
लगी होती हैं | क्यूपोल्ा भट्टी में कुठाली की जरूरत नहीं है। 

कास्ट आयने की ढल्ाई मे कोक़ इष्तेमाल करना चाहिये 
और भट्टी की अन्दर से फायर त्रिक की लाइनिग होनी चाहिये, 
जिस को होशियारी के साथ साफ करते रहना चाहिये, वरना 
मैंल बहुत इकट्ठा हो जायेगा। इसी तरह क॒ठाली के अन्दर से 
भी मैल को खुरच कर आंहिस्ता २ साफ करना चाहिये वरना 
कठाल्ी केअन्द्र का हिस्सा कप्त पड़ता चज्ना जायेगा। प्रायः 
देखा गया है कि जत्र तैयार माल के बाद कृठाल्ी को आग से 
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वाहर निकालने में मामूली सनसी से पकड़ा जाता है तो कृठाली 
का किनारा टूट जाता हैं। टूट जाने से कुठाली ऋमजोर पढ़ 
जाती है और माल भी कम आठा है। इस लिये कठाली को 
आग से बाहर मिकालने में उचित सनसी से काम लेना 


चाहिये | 
व भट्टी में आग सुल्लग जाये तो पहिले छुठाली को आग 


५... 


र आधी ( उल्टी ) रखकर गरम कर लो। जब अच्छी तरह 
से गरम हो जाये तब उसको भट्टी में जमा दो ओर चारों तरफ 
कोक भर छुठाली को मजबूत जमा दो। फिर कुठाली मे पिग आयने 
या देग डाल दो और ढक कर ऊपर भी कोयले रख दो, क्‍्यों- 
कि कुठाली म॑ किसी तरफ से भी ठंडी हवा नहीं जानी चाहिये 
बरना माल नहीं गलेगा । जिस समय माल पिघल जाचे तो उस 
में लोहे का तार डुत्ो कर देखना चाहिये | जब माल तार को 
न पकड़े तो समझ लेना चाहिये कि माल बिलकुल तेयार है। 
फिर सनसी से छुठाली को पकड़ कर भट्टी से वाहर निकाल लो 
और बाद में कुठाली को चित्र नं० १३६ में दिखाये हुये हेंडल 
से पकड़ कर मोल्ड (सांचे) में पोरिंग वेसन से माल ढाल दो ; 

कास्ट आचने जोकि तेयार हालत में भट्टी से निकाला जाता है 
प्राय: देखा गया है. कि सांचों में डालते समय कमी २ रुकने 
लगता है | ऐसी हालत में कास्ट आयने पर थोड़ा सादा निमक 
छिड़क देना चाहिये । इससे मात शीघ्र चक्कर खा जायेगा और 
चलना शुरू हो जायेगा। 
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कार्ट आयने पिघत्ाने की भट्टी का अन्द्र का साइज एक 

पोंड कोक जलाने के वास्ते १४० घन फुट हवा की आवश्यकता 

है। इसी हिसाब से भट्टी का डायमीटर और अन्य बातें नीचे 

बताई गई हैं। कुठाली की उंचाई पीछे टेबिल में बताई गई है, 

पोक ( कोयले ) का हक रख कर उतनी गहरी भट्टी बना लेनी 
चाहिये । 

९ [९२ 

कास्ट आयने पिघलाने की भट्टी 

का साइज 


2 5 >> लक 
अन्द्रूनी । धात (माल ) | फी मिनट ब्लास्ट 
डायमीटर | एक घंटे में पिघलेगी | हवा घन प्रेशर 








भट्टी का पोंडों में फटों मे | ओसों में 

इंचों में |_ 
श्र १२०० ३२४ ४ 
२६ १६०० ४८७ ६ 
३० र८८० ७ष्८ ७ 
7 ४१३० ११०२ ८ 
४0 ६१७८ १६६४ १० 
४३ १२३०० ३३४३ १४ 
६० १६४६० ४४१६ १४ 


पे ३३३०० पण८परे ६ १६ 


क्यूपोला ओर उसके हिसाब 


यह क्यूपोला हर एक ढलाई के कारखाने में लगाई जाती 
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है | अगर इस को विधि से काम में लिया जाबे तो यह माल 
“जल्दी और कियाफतशारी से गलाती है । 
इसके काम करने का असूल--कहना चाहिये कि क्यूपोत्ना 
एक तरह का त्रिक लाइनिंग लगा हुआ सिलिडर है जिसंका पेंदा 
माल गलाने क काम में लिया जावा है । कुछ कोकं॑ (जिस को 
बेड चाज कहते हैं ) क्यूपोला मे डाला जाता है और इसको 
खुलगाने के बाद आग को लाल सुख होने दिया जाता है। इस 
के ऊपर बारी २ से लोहा और कोक डाला जाता है । पोजीटिव 
प्रैशर ब्लोवर या सैंटीफ्यूगल पंखे से हवा का ब्लास्ट दिया 
जाता है जोकि आग को तेजो देता है ओर लोहे के गलने के 
टेस्प्रेचर को पहुंचा देतो है । यह गला हुआ माल कोक के 
अन्द्र होता हुआ क्यूपोल्रा के पैंदे में गिर जाता है और इकट्ठा 
होता जाता है, तब इसको टेप ( निकालना ) शुरू कर देते हैं। 
सांचों में माल को जब तक भरने की आवश्यकता हो तव तक 
कोक और लोहा क्‍्यूपोला में डालते रहते हैं | इसकी शकल - 
सेकशन में चित्र न॑० १४१ मे दिखाई गई है । 
सीचे एक २४ इंच थानी दो फट साइज की क्यूपोत्षा का 
बरणुन किया जाता है । नापों के अलावा यह वर्णन सब 
क्यूपोला भट्टियों के लिये लायू है । 
शैल ओर लाइनिंग--वाहर का केसिंग या बौडी-रैल है 
ओर दो सूत की बोयलर प्लेटों का बना होता है। शै्ञ के अन्दर 
फायर.ब्रिक की लाइलिंग होती,है । शल का अन्दर का डायसीटर 


( रे४5 ) 

४१ इंच है और साल यलने वाली जगह का ढायमीटर २४ इंच 
है। लाइनिंग का हिसाव आये बताया जाचेगा। 

फाउंडेशन ( ठीया )--चार कास्ट आयने की टांयों पर 
एक ४ सूत की बोौटस प्लेट होती है जिस का बीच दो फूट 
गोलाई के डायसीटर (अथात लाइनिय के डायसीटर) का रक्ष्खा 
जाता है। इसी के ऊपर वौटस डोर कवजों से तगावे जाते हैं | 
यह ध्यान रहे कि ये चार कास्ट आयले की टांगें सजुबूत 
फाउंडेशन पर रच्खी जाती हैं। 

विंड बोक्स--शै तर के ठीचे चारों तरफ गुल्ाई में एक 
कस्पाट्मेन्ट होता है जिसको विड वोक्स या एशअर चेस्वर 
भी कहते हैं। इस कम्पार्टमेंन्ट में हवा का उल्लास्ट पाइप सीधा 
जाता है और हवा विंड वोक्स के चारों तरफ फेल जाती है। 
विड वोक्स ल्ागाने का यह सतलव है कि हवा सच टायरों'में 
यकसां जावे । 

ठायरज--वधह चिंड बोक्स सें से दायर (छेद) शैज्ञ और 
लाइनिंग के अन्द्र से क्‍्यूपोल के माल यलने वाले भाग में 
पहुंचते हैं । ये टावर (छेद) थोड़े से टेपर मैं होते हैं चानी 
क्यूपोला के अन्दर की तरफ बड़े ओर शैल के बाहर की तरफ 
छोटे। जिस से हवा कम प्रेशर की हो कर जिवादा मिक्कद्वर 
में जाती है। क्यूपोला के लिए ज्यादा प्रेशर की आवश्यकता 
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नहीं है। ज्यादा प्रेशर गले माल को ऊपर से काला कर 
देता है। 

ठायरों की ऊचाई--इन टायरों को पेंदों से कितना वा 
बनाना चाहिये इसका हिसाब इसी बात पर है कि निकालने के 
पहिले कितना गल्ञा माल पेंदों में इकट्ठा करने की जरूरत है। 
बहुत से फाउंड़ी घाले तमाम वख्त टेपिंग होल को खुला रखते 
हैं और दौकों में गले माल को भरते जाते हैं, उसमें से डाबुओं 
(लैडलों) में निकालते हैं | उनका कहना है कि इस तरह माल 
निकालने से साल बिलकल मिल जाता है । जब इस वदरीके से 


सात निकाला जाता है तो ये टायर सैंड बौटम से कुछ इंच ऊँचे 
पर ही बना दिये जाते हैं । 


लेकिन जिस क्यूपोल्ला का बेन किया जा रहा है. उस में 
ये टायर सैंड बौटस से १९ इन्च ऊपर बने होते हैं। जिससे जब 
११--१२ सन गला साल इकट्ठा हो जाता है तब टेप किया 
जाता है। 
एयर ब्लास्ट-- इसमें पोजीटिव प्रेशर टाइप का 
उ्लोअर होता है। व्लोवर से हवा क्यूयोत्रा को उल्लास्ट पाइप 
के द्वारा जाती है। इस पाइप का डायमीटर व्लोवर के आउट 
लेट से बढ़ा होना चाहिए ओर उलास्ट में जहां तक हो बैंड बड़ा 
होना जाहिये जिससे हवा का रास्ता रुके नहीं | 


बौग्म डोर--दो आधी गोलाई के दरवाजे बोठम प्लेट 
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के साथ कब्जों से फिट हुये होते हैं। इनको ऊपर कर देने से 
शैल का पै'दा बन जाता है। इनको सीधा रखने के लिये इनके 
तीचे एक तीन इंच की पाइप लगा दी जाती है। क्यूपोला को हर 
एक बार काम में लेने के बाद. इस पाइप को हटा लिया जाता 
है, जिस से बौटम डोर खुल जाते हैं। और स्लैग व जला कोयला 
नीचे फर्श पर गिर जाता है । 

पैंड बोट्म--इन बोटम डोरज़ के ऊपर ४ इंच गहराई 
की सैंड दबा कर भरी जाती है, और कोनों में भी खूब दबा कर 
भरनी चाहिए । यह सैंड ठप होल के पास तक भरी जाती है। 
लेकिन इसमें ऊपर की तरफ स्ल्ोप जाना चाहिये। ऐसा करने 
| से गला मात्र आसानी से टोप होल की तरफ बह कर 
आवेगा | 

ब्रौस्ट--सेंड बोटम के ऊपर ही त्रेस्ट होल होता है, जिस 
के अन्दर से आग सुंलगनि की मशांल कोयले तक पहुँचा३ जाती 
है। जब बेड चाजे का कोक सुलगने लग जाये तो इत मशाल 
को बाहर निकाल लिया जाता है। फिर २ भाग फोयर सेंड और 
१ भाग फायर क्ले के मसाले से बू स्ट होल को बन्द कर दिया 
जाता है । 

टैप होल--बरट के निचले हिस्से और सैड बौटम के 
- ऊपर एक डेढ़ इंच डायमीटरे का सुराख कर दिया जाता है, 
जिसमें से गला माल बाहर निकलता है। इस को टेप होल 


कहते है । 
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बोट ओर बोट स्टिंके--ज्ंब क्यूपोल्ला में गला हुआ ' 
माल इकट्ठा होना शरू हो जाता है तो मोल्डिग सेंड और फायर 
क्ले से बना हुआ प्लग लगा देते हैं जिसको बोट कहते हैं | और 
जिस टूल से यह बौद लगाया जाता है उसको बोटस्टिक 
कहते हैं । 

स्पाउट--टेप हौल के सामने ही यह माल निकलने 
का मोरा होता है जिस को स्पाउट कहते हैं । इस के अन्दर 
फायर सेंड और फायर क्ले का मसाज्ना लगा होग है और यह 
बाहर की तरफ सकड़ा होता जाता है जिस से माल ठण्डा 
नहो पाये। 

साइट होल--विंड बोक्स के बाहर की तरफ और 
टायर के ठीक पीछे एक छोटा सुराख होता है जिस को साइट 
कहते हैं (इस में कहीं २ शीशा भी लगा होता है), इस में से 
क्यूपोज्ञा के अन्द्र लोहे और कोक की हालत देख सकते हें । 

स्‍्लैग होल--क्यूपोला के पीछे की तरफ और ठीक 
टायरों के नीचे एंक दूंसरा सुराख होता है जो कि लोइनिग, 
शैल और विंड बोक्‍्स में होता हुआ बाहर को आता है। 
इस को स्लैंग होल कहते हें। और इस के झन्द्र 
से गले भाल के ऊपर तैरता हुआ फालतू स्लैग (मैंल) 
जाहर निकाला जा सकतो है | जब यह स्तैग होल काम 
में नहीं लिया जाता है. तो बोट से चंद रकखा जाता है । अगर 


( ३४२ ) 
क्यूपोल्ञा बहुत देर तक काम में ली जायेगी था स्क्रैप में गंदगी 
होगी (भी स्तैग होल खोलने की जरूरत पड़ती है वरना नहीं | 
चार्जिंग होर-- इस के अन्दर से क्यूपोला में कोक 
झौर माल डाला जाता है। इस की ऊँचाई रखने का यह 
कायदा हैं कि सैंड बोटम से क्यूपोला के अन्दर के डायमीटर 
से तिगुनी या चौगुनी ऊंचाई पर बना त्िया जावे। 
क्यूपोला की लाइनिंग--शैल के जोड़ने के साथ २ बनाई 
जावे तो अच्छा है। शोल का अन्दर का डायमीटर ४१ इंच 
है और क्यूपोला का डायमीटर २४ इंच रखना है। तो १७ 
इंच बचे । जिस में आध इंच जगह शेल और लाइनिंग के बीच 
में छोड़नी पड़ेगी तो १६ इंच बचा यानी ४३'च' की ज्ञाइनिग 
होनी चाहिये । इस के लिये बेहतर यह हे कि पहिले ६ इ'च 
गोल क्यूपोला ब्लोक, और शैल्ञ व इन व्लोको के बीच में 
२इच की फायर त्रिक की लेयर होनी चाहिये। शेत्र के पास 
आधे इच के हिस्से मे ग्राउटिंग का मसाला भरा जाता है |ब्लोकों 
और इईन्‍्टों का लगाना चित्र नं० १४१ में देखो। 
अब तीन हिस्से फायर कले और एक हिरसे फायर सड का 
मसाला बनाओ ओर पानी में घोल लो। पानी इतना मिल्ाना 
चाहिये कि मसाले. दी हाथ में गैद सी बल जावे। और तीन 
हिस्से फायरक्ले ओर एक हिस्से फायर सैंड का ग्राउटिंग (पतला 
मसाला) भी तैयार कर लो । 
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क्यूपोला के पैंदे से शुरू करो और जितने हिस्से में पदिला 
ईन्‍्टों का रद्द डालना हो उतने हिस्से में फायरक्ले और पांनी 
का शैल की चादर पर सफेदी की तरह कोट लगा दो । फिर 
२३“च वाली ईन्ट को आउटिंगं में डुबो कर पडिले तेय्यार किये 
हुये मसाले को हलका सा यकसां इई'ट की साइड में लगा 
दो। दो इ“च का रहा इस तरह पूरा करदो | ठीक इसी तरह से 
छः इंच वाले क्यूपोला ब्लोक का रहा पूरा कर दो। यह ध्यान 
रखना चाहिये कि ईंटों के सिरों के जोड़ों में ओर रहों के 
बीच में अलग मसाला नहीं डांलना चाहिये ।क्योंकि मसाला 
इ'दाँ से जल्दी जल जायेगी, तो नीचे पड़ कर गले मात्र 
में स्तैग बन जायेगी। 


२ इंच ओर ६ इ“च वाले उ्लोकों के रहे के बाद उ्लोकों के 
बीच में कोई खाली जगह रह गई हो तो उस में मसाला भर 
दो। शैक्ष की चादर और २ इ'च' वाली इंटों के बीच में जो 
जगह उस को आ्राउदिंग से भर दो। इसी तरह से रहे खचिनते 
चले जाओ जब तक कि कक्‍्यूपोला की लाइनिंग न हो जाये। 
ध्यान रखना चाहिये कि ई दें ऊपर नीचे सीधी जानी चाहियें, 
ओर जोड़ों पर जोड़ नहीं आने चाहियें | एक ध्यान रखने की 
यह भी बात है कि टायरों (छेदों)के ऊपर जो रद्दा आये उस 
की ईंट पांच छः सूत क्यूपोला के अन्दर की तरफ निकलती 
रहें। इस से यह होता है कि गला हुआ माल टायरों पर नहीं 
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गिरता ओर छेद बंद होने को बचावट रहती है। चाजिग डोर 
के ऊपर लानिंग कुछ हलकी बनाई जा सकती है। 

जब क्यूपोला की लाइनिंग हो जाये तब इस को सुखाना 
चाहिये । सुखाने में कोक की गहराई इतनी रखनी चाहिये जितनी 
कि बेड चाजे के समय--इस के बारे में आगे बताया जायेगा। 
ज्ञाइनिंग को २७ घंटे तक छुखाना अच्छा हे । यह ध्यान रहे 
कि जब ज्ञाइनिंग सुखाने के बाद क्यूपोला को पहिले पहल काम 
में लिया जावे तब उस को बहुत देर काम में नहीं लेना चाहिये 
ओर उस समय माल भी कम गलाना चाहिये । 


चिपिंग आउट ओर डोबिंग--हर एक बार भट्टी को 
काम में लेने के बाद, बौटम डोर नीचे गिरा दिया जाता है, जिस 
से स्‍लैग और कोयले बाहर निकल आते हैं। ह॒वां के ब्लास्ट 
की ठंड से रत्नंबन कर टायरों के ऊपर इ'टो में र्ैग इकट्ठा हो जाता 
है। इस रलेग को होशियारी से चिप कर देना चाहिये और 
जल्ीं हुई इंटों को बदल देना चाहिये | कई दिन क्यूपोला को 
काम में लेने के बाद माल पिघलने की जगह (टायरों के १८-४० 
इंच ऊपर) ई टों में गड़ढे से पड़ जाते हैं। इन को पहिले बताये 
हुये मसाले से डोब कर देना चाहिये (यानी उस मसाले से सफेदी 
का सा कोट कर देना चाहिये) जिस से पहिले की तरह सिलिंडर 
की शकल हो जाये । 
बोंटम की तैयारी-३ इ"च वाले पाइप से बोठम डोर को 
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उठा दो । चार्जिंग डोर में से क्यूपोल्ा में घुसो ओर लोहे के 
बोटम डोर व ईटों के नीचे के १-२ रहों पर फायर क्ले की 
सफेदी का कोट कर दो । फिर फर्श की छनी हुई सैंड (मिट्टी) को ३ 
४ इंच की गहराई में जैसे मोल्ड (सांचे) में दबा कर मिट्टी भरते 
हैं उसी प्रकार सैंड को चारों तरफ भर दो--कोनों में भी दबा 
कर भरनी चाहिये। मिट्टी मे टेप होल की तरफ १ फुट में २ सूत 
का स्ल्ोप (ढात्न ) होना चाहिये जिस से माल को बहने में 
आसानी रहे । 

बेड चार्ज--दबाई हुई सैंड के ऊपर थोड़े कोक की आग 
तैयार की जाती है। इस के ऊपर ४--६ मन कोक की तह बिछा 
देनी चाहिये और साइट होल के कवर को बंद कर देना चाहिये। 
इस बेड कोक को घंदें सवा घंटे जलना चाहिये जिस से सब 
चीजे गरम हो जायें। आग को लाल सुख हो जाना चाहिये । 
बेडचाजे के कोक को सुलगाने के लिये ओयल बनेर भीं आते हैं 
जो चित्र नं० १४२ में दिखाया गया है। इंस ओयलल बनेर को 
जला कर स्पाउट ( मोरे ) के अन्दर बेस्ट होल से ४--४ इ“च की 
दूरी पर रख दिया जाता है और कोक को जलने दिय। जाता है । 
इस को आधे घंटे के लगभर्ग लग जाता है । ज्यों ही बेड चाजे की 
सारी आग ज्ञाल सुर्ख हो जाती है यों ही बनेर को ह॒ृद्मा लिया जाता 
है। ईंसके बाद साइट होल,्ैरट होल और ट पंहोंत को बंद कर 
दो। (बेड चाजे के कोर्क की हिंसोब आंगें बताया जोंयेगा)। 
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चार्जिंग---कीक के बेड चार्ज के ऊपर लगभग ४--६ मन 


माल डालो, जिस में पहिले पिग आयने और ऊपर स्क्रप 

हो | इस के ऊपर ३--४ सेर चूने का पत्थर डालो--जो कि मैल 

को साफ करता है। फिर २४--३० सेर कोक डालो | फिर उसी 
प्रकार ४ मन माल, २४--३० सेर कोक और ३--४ सेर चूने का 
पत्थर बारी २ से डालते जाओ जब तक कि माल और कोक 
चा्जिंग ढोर तक पहुँच जाये, किन्तु यह ध्यान रखना चाहिये 
कि माल ओर कोक क्यूपोला में यकसां फैले हुये डाले जायें 
जिस्र से माल यकसां गले। यदि गमाई काफी न हो तो जगह 


ल्‍ा 
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होने पर और चाजे डाला जा सकता है। बेहतर यही है कि 
क्यूपोत्रा चार्जिंग डोर तक भरी रहे जिस से गलने वाले जोन 
(भाग) के ऊपर माल गरम होता रहे । | 
हवा का ब्लास्ट चालू करना--अच्छा वो चह है कि 

चार्ज डालने के एक दो घंटे बाद ब्लास्ट चांलू किया जाये। इस 
प्रकार करने से माल पिघतने की डिग्मी तक गरम हो जाता है 
ओर उल्तारट चालू करने के १० मिनिट बाद ही पिघला हुआ माल 
तौप होल के पास दीखने ज्गेगा । १० मिनिठ से पहले ही साल 
का पिघलना दीखना यह बताता है कि बेड चार्ज की गहराई 
बहुत नीची थी और १० मिनिठ की देर बाद पिघलना बताता 
है कि बेड चाजे को ऊचाई बहुत ज्यादा थी। 

स्टौपिंग इन (८प होल को बन्द करना)-ठौप होल में से 
जो पहले पहल गला हुआ माल निकलता है. वह 5ण्डा होता 
है, इसलिये उसको स्पाउद में से फर्श पर छोड़ देना चाहिए। 
करीब एक मिनिठ के बाद देखने में आयेगा कि ठीक गरम माल 
आ गया, तब बोद़ लगा कर कप होल को बन्द कर दो | 

क्योंकि शुरू में क्यूपोला सब तरफ से उन्डी होती है इस- 
लिए पहले यह ठन्डा माज्ष निकलता है। इसको निकाल देने 
से टेप होल रुकता नहीं है और स्पाउट भी गरम हो जाता है, 
और पीछे जो माल टेप किया जायगा उसकी गरमाई अच्छी 


होगी। 


( रेश्८ ) 
ठेप होल को बन्द छरने के वाद ४-४ सिचट ठहर कर फिर 
साल धो प करता चाहिये और सात निकालने में £ मितट से 
पर डे ठन्डा पढ 
वियादा सी नहीं लगता चाहिये, चरना टेप होल ठच्डा पढ़े 
कर रुक जायया और छुलना उुशक्तिल हो जायवा । 


तिकालिते बा रांवाकाओ ० च 


शेपिंग आउट ( माल निकालना ).....जब साल निद्वालने 

की तेयारी हो, दब औपरेटर वोट के आस-पास बूस्ठ को साफ 
फरदा है और जहां दौपहोत्न सें बोट क्ृयी हुईं है उस पर हे पिंस 
बार की न्तोक को रखता हैं और अन्दर को घुसा देता है छोर 
जल्दी से ८ पिंग बार को निकाल लेता है। लेकिन ऐसा करे सें 
टे पहोल के अन्दर और आस-पास दोप्िंय बार को रगइना 
चाहिए जिससे त्रैर्ट और टेप होल साफ हो जायें और ऋयल्ली 
वौठ आसात्ती से लग जाये | 

गरस साल एक दम वाहर निकलता है ओर बवयों २ नाक 
निकाला जावा है साल का निकलना कम पढ़ता जाता है।जूब 
टोप होल के पास हवा के बुल्बुले बनने लग जायें तो साहू 
निकालना बन्द कर देवा चाहिए. जिससे अगला माल इकट्ठा 
होने लगे। 

अगर टेप होल के पास स्लेग आ जायेगा, तो ० प होल को 
बन्द करना सुशकिल हो जायगा। 





अगर पहला टोप चार मितिट का थातो दूसरे होप के 
लिये आठ द्स सिनिठ ठहरना चाहिये | 


(३४५६ ) 

स्लैंगिंग आउट ( स्लेग बाहर निकात्ञना )-... एक घन्टा 
माल पिघलने के बाद, क्यूपोला मे स्लेग बन जायेगा और इसको 
निकालना जरूरी है । यह स्लैस पिघले हुए माल पर देरता है। 
जब आवश्यकता हो स्लेग होल से निकाल दिया जाता है। 
स्लैग को निकालने के लिये ऐसा किया जाता है कि सलेग होल 
खोल दिया जांता है। जब पिघले माल का लेबिल ऊपर आता 
है तो पहिले स्लेग आता है, यह स्त्ैंग होल तक पहुंच कर पहिले 
निकत् जाता है। हे 

जब स्लैग होल तक माल पहुंच जाये, तो माल टोप करने 
का टाइम हो जाता है। फिर स्लेग होल साफ कर दिया जाता 
है ओर बौट से बन्द कर दिया जाता है। आगर स्लेग होल में 
जम जायेगा तो बह खुलना मुशकिल हो जायेगा। इसलिये 
सलेग होल को बौरटिंग (बन्द) करते समय यह अच्छा है कि 
थोड़ी देर के लिये हवा के व्लाल्ट को बन्द कर रिया जावे। 
स्लैग होल पिसे हुए बिट्युमनस कोल से बन्द किया जा सकता 
है। इस स्लेग को बाहर ले जाने का इन्तजाम होना चाहिए 
जिससे इसमें कुछ माल हो तो निकाल लिया जाये । 

डोपिंग बीटम ( बोौटम को गिराना )--जबब क्युपोत्षा में 
माल खतम हो जाये ओर बन्द करनी हो तो बोटम को गिरा 
देना चाहिए और रेत, कोक वर्गरह॑ को नीचे गिरा देना 
चाहिए | औपरेटर को पानी के हौज॒ से आस पास की सतह 


( ३६० ) 
ठनन्‍्डी कर लेनी चाहिए जिससे वह टायरों तक पहुँच सके ओर 
उन्तको पोक (साफ) कर सके, स्ल्ेग को हटा दे और ब्रेस्ट को 
साफ कर दे । यही समय है जबकि क्यूपोला की बहुत सी 
सफाई करनी चाहिये । ये स्त्ेंग वगेरह गरम हालत में अच्छी 
तरह हटाये जा सकते हैं। 


पोकिंग आउट ठायरज ( ठाचरों को कुरेद कर साफ 
करना )--साइट होलों के अन्दर से औपरेटर क्यूपोत्ता की 
हालत को अन्दर की तरफ देखता रहता .है । जब स्लेग बन 
जाता है तो वह दायरों की कवर को खोलकर किसी प्रकार से 


टायरों को पोक ( कुरेद ) कर देता है । स्लेग ठन्डा होने पर 
दायरों के सामने परदा सा घना देता है ओर ब्लास्ट की हवा को 
रोक देता हे। 

बिजिंग-टायरों के ऊपर, स्लेग ठस्डा पढ़ जाने से लाइ- 
निग पर चिपक जाता है और यह इतना बढ़ता चला जाता है कि 
लाइनिंग के चारों तरफ फेलता २ क्यपोल्षा के घीच तक पहुँच 
जाता है, यहाँ तक कि माल पिघलने में रुकावट डालता है । 
जितना गन्दा माल और कोक होंगे उतना थह जियादा बनता है। 
इसको ब्रिजिंग कहते हैं । इस लिये साफ माल काम में लेना 
अच्छा है। 

अपर टायर ( ऊपर वाले टायर )--इस ब्रिजिंग को कम 
करने के लिये ऊपर भी टायर रख दिए जोते हैं। इनके छेद 


“(३६१ ) 


नीचे वाले टायरों से छोटे होते हैं। इनकी वजह से ऊपर भी 
हवा जाती है, जिसके कारण त्रिजिंग कम होता है । 


क्यूपोला के काम करने के भाग :-- 

(१) कू सीबिल जोन--धह जगह सेण्ड बौटस के ऊपर 
से और ठांयरों के नीचे तक मानी जाती है | यह साल पिघलते 
की जगह है, और जिस क्यूपोला का वर्शन किया जा रहा है 
उसमें १२ इंच गहरी होती है। 

(२) ठयर जोन--यह जगह टायर के नीचे से टायर के 
ऊपर तक होती है । इसकी गहराई २ ३ंच है। 

(३) ओक्सीडायजिंग जोन-यहं जगह टायरों के ऊपर 
से और माल पिघलने वाली जगह के ऊपर तक होती है। इसकी 
४० इंच गहराई है। 

(४) मोल्डिंग जोन--यह जगह टायरों के २६ इच ऊपर 
से टायरों के ४० इ'च ऊपर तक होती है । असली सोल्डिग 
( पिघलना ) इस जगह से कोौफी ऊपर होता है । 

(५) चार्जिंग जोन--यह जगह सोर्डिंग से चार्जिंग डोर 
तक होती है । 

(६) स्टक--चार्जिंग ढोर से चिमनी के ऊपर तक 
होता हैं | ह 


(३६२ ) 


क्यूपोल्ला की ऊ'चाई--इसकी सारी ऊंचाई जगह पर 


निर्भर हे लेकिन इतनी ऊंची होनी चाहिये कि हवा का काफी 
ड्राफ्ट मिल जाये | जिस क्यूपो्ञा का वर्णन किया जा रहा हे 
उसकी सारी ऊँचाई ४० फुट है ओर चार्जिंग डोर से ऊपर तक 
२४ फुट है। 

माल पिघलने की रफ्तार-छोटी क्यपोला की पिघलने 
की रफ्तार मोल्डिंग जोन के फी १ वर्ग इंच ४ सेर ( लगभग )) 
माल फी घन्‍्टा है। क्योंकि क्युपोत्रा २४ इ'च की है तो इसका 
वर्गफल ८७८५४ ५ २४ » २४ यह बराबर है ४४२ वर्ग इ'च। 
तो इसकी जियादा से जियादा पिघल्नने की रफ़्तार 5-४४२% ४ 
यानी २२६० सेर, जिसके ४५४५-५६ मन होते हैं। तो ५५ मन 
फी घन्दा कह सकते हैं। 


बढ़ी भट्टियों में पिघलने दी रफ्तार कम बैठती है। ओर 
यह फी १ वर्ग इंच फी धघन्टे ४३ सेर लोहें से भी कम 
होती हे । 

लोहे और कोक की निसबत मानी जाती है, लेसे दस एक 
की निसबत । जिसका मतलब हे कि एक सेर कोक १० सेर माल 
गलायेगा। अगर यह निसवत आठ एक मानी जायेगी तो क्य- 
पोला में पिघलने की रफ्तार कम हो जायगी। 


पिघलने में माल का नुकप्तान--इसका क्यूपोला में डाले 


( ३६३ ) 


हुये माल का और तैयार माल को तोल् कर अन्दाजा लगाया 
जा सकता है। स्लेग के साथ कुछ माल चला जात है उस को 
कुछ निकाल लिया जाबे तो काम में आ जाता है । 


हवा का हिसाब--अगर साल किफायतशारी से गलाना 


है तो यह जरूरी है कि क्‍्यूपोला में हवा ठीक मिकदार की दी 
जावे । तजुर्बे से ऐसा मालूम हुआ है कि दस एक की निसबत से 
( एक सेर कोक दस सेर माल गलायेगा ) २७ मन माल गलाने 
के लिये ३०००० घन फुट हवा की जरूरत है ओर १०० सेर 
कोक की। 

जैसे ऊपर बताया गया है पिघलने की रफ्तार में दस एक 
की निसबत मानी जाती है। किन्तु यह निसबत अकसर आठ 
एक भी मानी जाती है और माल जिस में स्टील हो वहां छःएक 
की निसबत सानी जाती है। दस एक की निसबत से, १०० सेर 
( ढाई सत् ) कोक १००० सेर (२४ सन ) माल गलायेगा | 
लेकिन छः एक की निसबत से १०० सेर (ढाई मन) कोक 
६०० सेर ( १४ मन ) माल गलायेगा | १००० सेर (२४ मन ) 
माल गलाने के लिये ६६5" 2८ १०० ८ १६६३ सेर कोक की जरूरत 
होगी । क्‍योंकि १०० सेर कोक के लिये ३०००० घन फुट हवा 
की जरूरत है, तो छः एक की लिसबत से ३००००)८१ ६83-- 
१०००४०००० घन फुट हवा की जरूरत है । तो लोहे कोक की 
निसबत कम होने से जियादा हवा की जरूरत पड़ती है। 


( ३६४ ) 


तो याद रख लेना चाहिये कि ३०००० घन फूट हवा १०० 
सेर कोक को जलायेगी और १०० सेर कोक उतना माल 
गलायेगा जितना लोहे कोक की निसबत से हिसाब बैठैगा । 

२४ इंच क्यूपोल्ा जिसका वर्णन किया जा रहा है, इसमें 
दस एक की निसबत मानी गई हे और हवा १२४० घन फुट 
फी मिनिट दी जाती है । इस से पिघलने की रफ्तार २६३६-८७ 
१२४० ८ इई मन यानी ४२ सेर माल फी मिनिट यानी ६३ मन 
फी घंटा है। शुरू में रफ्तार कम होती है. किन्तु एक घंटे के बाद 
यह रफ्तार आ जाती है । 

चार्जिंग वेड--क्यूपोला गरम होने के बाद देखी जाये 
तो जितने हिस्से में माल गलता है वह साफ नजर पड़ता है। 
इस क्युपोला में यह सेंड बोटम से ४४५ इंच ऊपर होता है। 
इसलिये बराबर माल गलाने के लिये कोक षेड ( तह ) को यहां 
तक पहुँचना चाहिये। क्योंकि चार्जिंग शुरू करने के पहिले और 
हवा का ब्लास्ट चालू करने के दौरान में कोक बेड कुछ नीचे 
बैठ जाता है तो ६ इंच और फालतू लेकर सेंड बोटम से बेड 
६१ इंच गहराई का होना चाहिये। इस बेड को नापने के लिये 
अगर तार का गेज बना लिया जाबे तो अच्छा है। चाजे डालने 
से पहिले कोक बेड गेज तक पहुंचना चाहिये । बेड के लिये 
कोक के वजून का हिसाब निकाला जा सकता हे । फीक का 
वजुन १४ सेर फी घन फट होता है और यह भट्टी २ फुट 


( ३६४ ) 


डायमीटर की है तो कोक का वजन ८ “७८४४ १२३८२ ८4३ »< 
१४० २४० सेर यानी ६ सन कोक बेड के लिये चाहिये । 
चारज॑का हिसाब--पिधालने वाली जगह १२ इंच 


गहरी होती हे । कोक की यही मोटाई है जो ऊपर के 
लोहे को पिघलाती हे और ब्लास्ट की हवा से जलती 
है । इसलिये जरूरी है कि इस पिघलाने वाली १२ इंच 
जगह को बनाए रखने के लिये, बेड के ऊपर तक कोयला माल 
डालते रहना चाहिये। यदि ६ इंच कोक जलेने के बाद अगला 
चाज डाल दिया जावे तो ठीक रहता है। इस तरह से १० इंच 
की पिघलने की जगह बनाये रखती चाहिये। 


इससे मालूम किया जा लकता है कि कोक का चाज ६ इंच 
गहराई होगा और इसके ऊपर आठ दस गुणों वज़न कांमाल 
डाल दिया जावे। हल्के चार्ज भी डाले जा सकते हैं लेकिन लोहा 
ओर कोक की निसबत दस एक की पड़ जानी चाहिये । 


जैसे बेड के कोक का हिसाव लगाया जाता है 
उसी प्रकार चार्ज के कोक का भी हिसाब लगाया 
जा सकता है। फर्क॑ केवल कोक की तह की गहराई का है । 
उस में १६ इंच गहरीं तह थी इस में ६ इ'च गहरी तह है । 
इस लिये कोक का बजुनं>-, ७८४५४ »८२५८१३८ «६ २८ १४ 


< श४ सेर (करीबन)। हिसाब की सहलियत के लिये ३० सेर 
मानो | 


( २९६ 2 


लोहे का वजुन निसबत के लिहांजू से १० गुणा ही मानता 
अच्छा है तो लोहे (माल) का वजुन ८१० ३८२०७२०० सेर 
यांनी £ मन । 

जब एक बार कोक और मसाज्त का हिसाब निकाल 
लिया जाता है तो हर एक चाज डालने में हिसाब की जुरूरत 
नहीं है। जगह २ के अनुसार पिघलने की निसबत में फरक्‌ हो 
सकता है लेकिन सब से अच्छी वह है जिस में किफायतशारी 
के साथ माल बढ़िया तैयार हो। 

क्यूपोत्ला की १०-१२ घंटे से जियादा चलाना उचित नहीं 
है इसलिये अगर जियादा काम हो तो २ क्यूपोत्ना रख कर 
आठ २ घंटे में शिफ्ट में काम करना चाहिये । 


ब्यूपोला के साइज 


छोटी क्यूपोला मे फी वर्ग इंच ५ सेर माल फी घंटा गलता 
है। अकसर क्यूपोल्ा के लिये कह जाता है कि फी वर्ग फुट 
१४ मन से २० मंतर तक फी घंटा लगता है। इसी आधार 
'पर नीचे क्यूपोल्ा के साइज लिखे जाते हैं.-- 


( गे६७ ) 


किम लक मल सप्तम कि लव जद अमल 
क्यूपोल्ला का डायमीटर | माल पिघलाने की रफवार 








(अन्दाजन) 

डेढ़ फुट ३४ सत्र फी घंटा 
एक फुट आठ इ'च ४० सन फी घंटा 

फुट ६० मन फी घंटा 
ढाई फुट १०० मन फी घंटा 
तीन फुट १४० मन फी घंटा 
साढ़े तीन फुट १७० सन फ्री घंटे 
चार फुट २४० मन फी घंटा 
पॉचफुद ४००समन फी घटा 
छ६ फुट ४५४० मन फी घंटा 





ढलाई के नुक्स 


ढलाई का काम बहुत साफ़ और मजबूत होना चाहिये-- 
अन्दंससे भी और बाहर से भी और नीचे लिखे नुक्सों का 
बहुत खुयाज् रखने की जुरूरत है:-- 


डॉइंग, हनी कोमिंग, ब्लो होल, स्केब, कोल्ड शट वगेरा २। 
डोइ ग--भाल कम पहुंचने से किसी तह में थोड़ा 


या लियादा गढ्ढडा सा रह जावे। जहां मजबूती की जुरूरत हो 
वहां माल कम पड़ गया तो छला हुआं पुरज्ञा कन्डेस कर 
दिया जाबेगा। 


( रेई८ ) 
हनी कोमिंग और ब्लो होल्--ये छुक्स तभी होते हैं 


जब सोल्ड में हवा या गेस निकलने के लिये काफी सुराख 
नहीं होते हैं या गला हुआ मोल बराबर ऊंचे से नहीं डाला 
गया। हानी कोमिंग नुक्स में स्प॑ंज की तरह के घुराख बाहर 
की तरह पड़ जाते हैं, और अन्दर जाकर वह बढ़े ब्लो होल 
बन जाते हैं । हनी कोमिंग ओर ब्लो होल अकसर सतह के 
ऊपर ही हो जाते हैं, जहां कि मात का दबाव कम होता है। 
पिन डालने से मालूम पड़ जायेगा कि हनी कोमिंग के व्लो होल 
तो नहीं बन गये हैं।कई बार हनी कोमिंग के नुक्स को 
छिपाने के लिये मारतोज्न से चोट मार २ कर सुराखों को दबा 
दिया जाता है, लेकिन अन्द्र की तरफ व्लो होल रह 
जाते हैं। 

स्कैविंग--कास्टिंग के सब हिस्सों में यह नुक्स हो सकता 
है। यह नुक्स तब होता है जब सांचे में सेंड बह जावे, सिद्ठी 
कमजोर हो, मिट्टी की कुटाई सख्ताहे के साथ कर दी गई हो या 
हवा के सुराख तरकीब के साथ नहीं किये गये हो। स्केंचिंग 
का होना यह जाहिर करता है कि मिट्टी कारिटिंग में कहीं ध'स 
गई है | ऐसी ढलाई कन्डेस कर दी जावेगी। 

कोल्ड शुट--कोल्ड शब् तभी होते हैं जब माल कम गरम 
हो ऐसे माज्न की दो धार सांचे में बराबर जाकर नहीं मित्रती 
और कास्टिंग अधूरी रह जाती है। ऐसी हालत में ढलाई 
कन्डेम कर दी जावेगी । । 


( ३६६ ) 


ऊपर लिखे नुक्सों को ध्यान में रख कर ढलाई का काम 
करना चाहिये । ढले साल मे कील या प्लग ठोक कर झुराख 
बन्द कर देना ठोक नहीं है। जहां तक हो ओपिन सेंड 
मोल्डिंग (खुली सेंड में) कोई ढज्ञाई नहीं होनी चाहिये. कोर 
ढल्ाई के अन्द्र होशियारी से जमाने चाहिये । 

क्यूपोला में माल दुबारा एक ही दफ़ागलाना चहिये और 
दूमरोबार में घटाया माल नहीं मिलाना चाहिये। कास्ट आयने 
वी सजबूती देखने के लिये “कार्ट आयने का टेस्ट्र करना” के 
व्यान में बताया गया है 


ध्यान रहे कि जब क्यूपोला में चाजे डाला जाता है तब पिग- 
आयने और स्क्रीप मिलाकर उसमें डाला जाता हे इसलिये माल 
फो देख; भाल्न कर (सख्त या मुलायम ) डालना चाहिये। इसके 
बारे में “कास्ट आयने की किसमें ओर ढलाई मे उनकी मिल्लावट” 
के ब्यान में बताया गया है | 

गले 'माल को मोल्ड मे डालते समय नीचे लिखी वातों का 
ध्यान रखना चाहिये:-- 

(१) माल डालते समय पिघले माल को लोहे के चौकोर 
सरिये से ऊपर के मैल को हटाते रहो और जहां तक हो सके 
माल के साथ कम से कम स्लेंग जाने ढो | 

(२) माल बहुत गरम मत डालो वरना सुकड़न ज्यादा 
होगी, और बहुत ठडा भी सत डालो वरना सांचा माल से नहीं 
भरेगा । छोटी ढलाइयों के लिये ठीक टेस्प्रेचर वह है जब डावू 


( ३७० ) 


में माल पर ओकसाइड ( तांबे पीदल्न पर जो जंग की स्याही सी 
होती है ) की मिलती बन जाये। 

(३) साल यकसां बराबर डालो जिससे फीडिग कप 
( पोरिंग बेसन ) भरा रहे । यदि इस तरह माल डाला जायेगा 
तो स्त्ैग और कूड़ा ऊपर ही तैरता रहेगा, वरना स्लैग मोल्ड मे 
चत्ना जायेगा । 

(४ ) मोरड के ऊपर से और सुराखों में से गेस निकलती 
है उस को जला देना चाहिये, वरना फाउंडरी कारबन ओकसाइड 
गैस से भर जायेगी जोकि जहरीली सी गेस होती है । 

डला हुआ मार सेंड में ही ठंडा होने देना चाहिये । 

फूट लिंग ( चिप करना ) 

फेटलिंग या चिप करने में ढले हुये साल पर से फाल्नतू 
आल सब तरह का हटाया जाता हैं और पुर्जे को साफ किया 
जाता है। मोल्ड के माल जाने के सुराख मे से जो फालतू सात 
होता है उसको होशियारी के साथ मारतोल से तोड़ दिया जाता 
है। पीतल और लोहे की ढल्ताई में यह फालतू माल आरी 
से चीरना चाहिये । पुरजे के ऊपर से जले हुये रेत को बुरश या 
स्केलिंग टूल से साफ कर देता चाहिये । ऊँचा उठा हुआ माल 
छेनी से चिप कर देना चाहिये या ऐमरी पर घिस देना चाहिये | 
अगर कोई साल बार २ तेयार करना हो तो उसको घूमने वाले 
ढोल में डलकर साफ करना अच्छा हे, क्‍योंकि उसमें पुरजे पर 


( २७१ ) 


से रेत साफ हो जाता है ओर टेढे मेढे कोने भी साफ हो जाते 
हैं। आखीर में ढले पुरजे को फिर बुरश से साफ करना चाहिये 
ओर मशीन शोप में भेजने से पहिले रेत बिलकुल साफ हो जोना 
चोहिये। अगर परजे मे कहीं मिट्टी या रेत ठंसा रह जायेगा तो 
खरांद करने में दिक्कत रहती है । 


फ़ाउंड़ी ( ढलाई के कारखाने ) के लिये 


जरूरी सामान 
4. फाउण्ड़ी के कारखाने को सहूलियत के साथ चलाने के लिये 
नीचे लिखी चीजों की जरूरत पड़ती है।-- 
(१) क्‍्यूपोला 
(२) तब्रास फरनेस ( ऋसीबिल फरनेस ) 
(३) सांचों और कोर को सुखाने का ओवन (या बन्द 
अंगीठी ) 
(४) कोर बनाने वाले की भेज । 
(४ ) रेत मिलाने वाली मशीन (सेंड मिक्सर) यदि हो सके। 
(६) ट्रेबलिंग ओवर हेड ( चलने वाली ) क्रन | 
(७) फेटलर ( चिप करने वाले की ) बेंच-मेजु | 
(८) ड्राई ऐम्री बीज । 
(६ ) मोल्डिंग के सब टूल और सामाव । 
( १० ) पाइरोमीटर | 


१८ 


( ३७२ ) 


फशे पर दो तीन फुट गहराई में रेत होनी चाहिये। कम्प्रे- 
सड एअर (ग्रेशरकी हवा ) और पानी का सब तरफ 


“ इन्तजाम होना चाहिये। 
, पिग आयने व कास्ट आयन और कोक को उठाने रखने और 


इक्ट्ठा करने में विशेष ध्यान देना चाहिये जिससे मजदूरी का 
खर्चा कम पड़े । ये चीज जहां तक हो क्यूपोला के पास ही 
इकट्टी करनी चाहियें। ढेरों की ऊ'चाई भी ऐसी होनी चाहिये 
जिससे क्यूपोला में माल डालते समय ज़ियादा ऊंचा नहीं 
उठाना पड़े । 

बिल्डिंग फायरप्रफ होनी चाहिये (हर तरफ से ), काफी 
ऊंची, हवादार ओर रोशनीदार होनी चाहिये । 


. क्‍्यपोला बिल्डिंग के बाहर होना अच्छा है लेकिन माल 


निकलने वाला रनिंग स्पाउट अन्दर की तरफ होना चाहिये। 


४, हर एक इन्तजाम फेकट] ऐक्ट के माफिक होना चाहिये | 


एञअर फरनेस 


एअर फरनेस और क्यपोला में यही अन्तर है कि एअर फर- 


नेस में लोहा और कोयला पास २ नहीं होते | मेलिएवल वास्ट 
आयने गलाने के लिये या पिग आयने से रौट आय ( सुच्चा 


लोहा ) तैयार करने के लिये काम में ली जाती है। मेलिएवल- 
कास्ट आयने का वर्णन “कास्ट आयने की किस्मे और ढलाई 
में उन की मिलावट” में किया गया है। ग्रे कास्ट आयने की 


( ३७३ ) 


. बढ़िया ढलाई के लिये भी ऐसी ही फरनेस से काम लिया जा 
सकता है | किन्तु कास्ट आयन॑ के लिये कुड्ध बढ़े साइज का 
होती हैं। असूल्न में ये ह्थ फरनेस या रेवरबेरेटरी फरनेस की 
तरह काम करतो हैं। 

रैवरबेरेटरी ऐसी फरनेस होती है जिस में माल को पिघ- 
लाने के लिये गर्मी का अधिक भाग फरनेस की छत और दीवारों 
से मिलता है। 

इस में कोयला या पाउडर्ड कोयला डाला जाता है--हाथ 
से या मशीन से | लेकिन पाउडर्ड कोल के के लिये भट्टो लम्बी 
बनानी पड़ती है। ब्लोवर से हवा दी जाती है। 

एअर फरनेस की छत टुकड़ों में बनाई जाती है, जिन को 
बंग कहते हैं । ब॑ग ढले हुये स्टील को आर्च (गोलडाट ) की 
तरह हैं जिनके सिरों पर क्लैम्प होते हैं जो कि आचे में विशेष 
औटों की आर को रोकते हैं।दीबारें आयः दो रहों की बहुत 
अच्छी फायर त्रिक की बनाई जाती हैं जिन के पीछे दो रहे 
लाज्न ईटों के होते हें--कुल मिलाकर १८ इ'च मोदी दीवार 
होती है । दीवार प्लेटों से और रौडों से मजबूत की जाती है । 
हथ फायर सेंड था सलीका सैंड से क्लेवाश लगा के बनाई 
जाती है। आग की तरफ की दीवार को फायर दीवार कहते हैं 
ओर चिसनी की तरफ वाली को ब्रिज दीवार कहते हैं । 


हथ---एअर फरनेस औसतन ६ फुटी चौड़ी और १८ 


( २७४ ) 


फुट से ३० फुट या अधिक लम्बी होती है। भिन्‍न २ साइज के 
लिये गहराई ६इ'च से १२३“ होती है। पैंदे का टेपिंग होल 
की तरफ ढलान होना चाहिये। फरनेस के पीछे की तरफ स्तेग 
डोर होता है । फरनेस की एक साइड में पिगआयने डालने के लिये 
चार्जिंग डोर होता है । हथ से ३ फुट ऊपर छत होती है । एक 
टन ( २७॥ मन ) लोहे के लिये हथे से ऊपर १७ घन फुट जगह 
होनी चाहिये। 
फाइरिंग-- फायर बकस बंद रहता हे और कोयला- 
व्लोअर के ड्राफ्ट से जलाया जाता है। फरनेस में जो कारबन 
मोनोक्‍्साइड पेदा हो जाती हैं उसको जलाने के लिये फरनेस 
की ठीक त्रिज दीवार के ऊपर व्लोअर की हवा का कुछ भाग 
पहुंचाया जाता हैं किन्तु यह हवा बहुत अधिक भी नहीं होनी 
चाहिये । अच्छी प्रकार से काम में ली जाबे तो इस फरनेस में 
१ पॉंड कोयला ४ पींड धात को गला देता है । किसी २ फाउन्डी 
में १ पॉड कोयले से २या ३ पौंड गल पाता है। एक उचित 
झोसत से १० मन वोयला ३० सन माल गल्ला देगा और ३३० 
मन माल ४ घंद' में गलाया जा सकता है । 


माल गलाना--एअर फरनेस को चाज॑ और चालू करते 


समय, फरनेस के ऊपर से बंगों को हृटा लिया जाता. है । पहिले 
पिगे आयने डाज्ा जाता है, ऊपर स्क्रप का ढेर लगाया जाता 
है जब तक कि फरनेस बंग तक भर जाये। चाज करने के बाद 


( रे७४ ) 


बंग रख दिये जाते हैं ,बंद कर दिये जाते हैं और आग चालू 
कर दी जाती है। माल गलाने में यह देखने की वात है कि माल 
को जहां तक हो जल्दी पिघ्लाया जाये । 


रे प्रोसेस [क 
कनवटर प्रोसेस (तरीका) 
कारद आयने को गला कर फिर कनवर र प्रोसेस से स्टाल 
तैयार किया जाता है | बेसीमेर कनवर्ट र से जो रटील तैयार 
किया जाता है उस से ढलाई नहीं हो सकतो | इस लिये एक 
नये ढंग का बेसीमेर कनवरदर काम में लिया जाता है, जो कि 
चित्र न० १४३ मे दिखाया गया है | 





चित्र नं. १४३ स्टील काटिंग के साइड ब्लो कनवररे 


( २७६ ) 


इस कनवटर में उल्लो नीचे से दिये जाने के बजाय साइड 
में सि दिया जाता और माल इतना गरम होता है कि कास्टिंग 
तैयार हो जाती है।इस साइड उल्लो कनवद्र'र में हवा का 
ब्लास्ट साल के ऊपर जाकर अक्कर मारता है और मैंयल से 
टकराने के बाद सिलिकन, सेंगेनीज और कार्बन को जला देता 
के ५ न] ये 
है । उ्ञो के बाद, माल में उमी प्रकार काबेन मिलाया जाता है 
जैसे बेसीभेर प्रोसेस में । 


ओपिन हथ प्रोसेस (तरीका) 
रटील तेयार करने का ओर स्टील को कार्टिंग के लिये 
गलाने का ओपिन हथ प्रोसेस यकर्सां है | बड़े प्लायों मे, जहां 
पर स्टील फाउन्ड़ी प्लांट का एक भाग होती है, वहां स्टील-फाउंडी 
के लिये स्टील आपिन हथे डिपा् मैंटर्में गलाया जाता है ओर 
फिर स्टेल फाउण्डी में भेज दिया जाता हैं । 


इलेक्टिक फरनेस 


स्टील कास्टिंग के लिय स्टील गल्ञाने के लिये इलैक्टिक 
फरनेस का प्रयोग दिन प्रति दिन बढ़ता जा रहा है। यहां तक 
कि पीतल गलाने क लिए भी इलेक्ट्रक फरनेस काम में ज्वी 
जाती है। इलेक्ट्रिक फरनेस का यही अधिक लाभ है कि इसमें 
हवा का ब्लास्ट नहीं देना पड़ता, जिससे औपरेटर का फरनेस 
के अन्दर हवा पर कन्टोल रहता है। 


( ३७७ ) 


दो प्रकार की इलेक्ट्कि फरनेस माल गलाने के काम में 
ली जाती हैं | एक इलेक्टिक आक टाइप और दूसरी इण्डकशन 
टाइप । 


इलेक्टिक आक टाइप दो स्टाइल की होती है।- 

(१) डायरेक्ट आरके फरनेस. (२) इनडायरेक्ट आक 

फरनेस | 

डायरेक्ट आफ फरनेस वह होती है जिसमें आके धात से 
एक दस सपशे करती है। इसमे ए सी, करेंट के तीनों फरेज़ों के 
साथ तीन एलेक्टोड लगे होते हैं जो कि फरनेस की छत मे से 
रैक-पिनयन द्वारो ऊपर नीचे सरकाये जा सकते हैं। फरनेस के 
अन्द्र फायर विक की लाइनिंग होती है । 

(२) इनडायरेक्ट आई फरनेस मे एलोकटरोड दो सिरों पर 
लगाए जाते हैं जोकि भट्टी के बोच में आके पेदा करते हैं। यह 
फरनेस बैरल की तरह घूमती हुई होती है। 


इण्डकशस टाइप भी दो स्टाइल की होती है;- 

(१) पहली स्टाइल की फरनेस्र स्टेप-डाउन टरांसफोरमर के 
असूल पर काम करती है । इसके प्राइमरी सकिट के चारों तरफ 
मेटल होता है । जब फरनेस को नई चाल की जाती है ( या 
मरम्मत के बाद ), तब प्रायमरी कोयल के चारों तरफ मेटल 
गला कर भर दिया जाता है--यही सेकिन्ड्री सकिंट का काम 


( रे७८ ) 

करता है। प्रायमरी कोयल में करन्ट देने से फरनेस के माल में 
सेकिन्ड्री सकिट बन जाता है| इससे माल गलाने के लिए काफी 
गरमी पैदा हो जाती है । 

(२) हाई फीक्वेंसी इए्डकशन फरनेस--यह ऋ्सिबित् 
. फरनेस की तरह की होती है, और माल क्रसिब्िल में डाला 
जाता है । बाहर की तरफ एक कोयल बनाया जाता है जिसे 
कहना चाहिए कि क्र सिबिल फरनेस की जेसे लाइनिंग | इस 
कोयल में हाई फ्क्वैंसी करंट दी जाती है, इससे ऋसिबिल 
. के अन्दर माल मे इलैक्ट्रिक करन्ट पैदा होती है । ये फरनेस 
महंगी होती हैं किन्तु जिन धातों का पिघलने का हाई ट स्प्रे चर 
होता है उनके लिये काम में ली जाती हैं। 

ओपिन पल्लेम फरनेस--यह बैरल की शकल की फरनेस 
होती है जिसमें तेल या गैस उसी चेम्बर में जलाये जाते हैं 
जिसमें माल होता है | 


फरनेसों की तुलना 
फरनेसों की तुलना करने में दो बातों का ध्यान रखना 
चाहिये--एक तो किफायतशारी दूसरे माल * 
क्यूपोल्ला---काम करने में सबसे सस्ता फरनेस है।इस 


पर काम करना भी सहल हे । किन्तु इस फरनेस में कोक ऐसी 
चीज़ है जिससे कार्बन का कन्हरोल नहीं हो पाता और भेलिए- 


( २७६ ) 


बिल कारिटिंग जैंसी कम काबेन वाली धांतें इससें नहीं गल्ाई 
जा सकतीं । क्यूपोला सें वही काम्ट आयने गत्लाया जा सकता 
है जिसमें कम काबेन का होना आवश्यक न हो-जैसे ग्र॑ कार्ट 
आयने और इरूके लिये क्यपोला सब में सस्ती फरनेस है । 
बज और द्वास की बहुत बड़ी ढलाई भी क्यपोल्ा से की जा 
सकती हे, किन्तु इन चीज़ों की हलाई के लिए उचित 
नहीं है। 

एआअर फरनेस---मेलिएबिल कास्ट आयने में २५ प्रति 
शत होना चाहिये। क्यूपोल्ला इतने कम कार्बेन का माल नहीं 
दे सकती, इसलिये जियादा मंहगी-एअर फरनेस काम में 
लेनी पड़ती है। एअर फरनेस में आयने में से कार्बन हटाना 
सस्भव है और ओपरेटर का कार्बन पर पूरा कन्दल रहता 
है। हाई कालिटी के ग्रे कारट आयर्न की कास्टिंग के लिए भी 
एअर फरलेस काम में ढ़ी जाती है । 

ओपिन हाथ फरनेस---इन फरनेसों में गे हवा पहुँच 
जाने के कारण, ये क्यूपोत्ना ओर एञअर फरनेस से अधिक 
टेस्परेचरों का काम करती हैं । इनका टेस्‍्परेचर इतना ऊ'चा 
होता है कि इन से पिघला हुआ स्टील बीच की ओर छोटी 
ढलाई के काम में आ सकता है। एअर फरनेम में टेस्परेचर 


इतना ऊचा नहीं पहुंचता कि वह कारिटिंग के लिये स्टील 
गला दे । स्टील को गलाने के लिये और बड़ी कार्टिंग को 


( रे८० ) 

उालने के लिये ओपिन हथ॑ फरनेस सब सें सस्ती हे और 
काम अच्छा देती है. । इसमें केवल यदि कमी कही जाये तो 
यही है कि यह फरनेस वड़ी होती है और एक वार में ही बहुत 
माल तेय्यार होता है । १४ टन की ओपिन हथे फरनेस एक 
छोटी फरनेस कही जाती है, ओर छोटो सह्टियों को काम में 
लेने मे इतती किफायतशारी नहीं हो कि जितनी बड़ी 
फरनेसों में । 

साइड उ्लो कृतवरटर--इसका प्रयोग कम होता जा 
रहा है । इसमे वढ़ा नुक्स यहो है कि उल्नोइ'ग में यह १४-२० 
प्रतिशत साल को उड़ा देता है और इसमें कीमती पिग आने 
काम में लेना पड़ता है। इसमें एक सहूलियत यही- है कि 
ओपिन हथे फरनेस से इसका साज्न अधिक गमे होता है । 
साइडव्जो कनव॒टेर की जगह। आजकल इलेक्ट्िक फरनेस ले 
रही है। 

इलेक्ट्रिक फरनेस--बढ़े प्लान्दों सें इसका प्रयोग बहुत 
होता है | इसमे गला हुआ साल बल्दी ठण्डा नहीं होता जेसे 
कि ओपिन हर्थ फरनेस में होता है। इसका. चाजे यदि सारा 
सक्रप का होगा तो भी पिघल जायगा, किन्तु इनके लिये बिजली 
महंगी पड़ती हे । यदि हाई क्यॉलिदो के स्ट्रील की छोटी 
कास्टिंग करनी हो तो इल्ैक्टिक फरनेस में हाई टैस्पेचर 
का स्टील गलाया जा सकता है। 


( ३८१ ) 


क्र सिबिल फरनेस--त्रास फाडड्री के लिये सीधा 
और अच्छा तरीका है। क्‍योंकि कुठाली में माल कोयले 
से अलग रहता है, इस लिये कास्टिंग अच्छी बैठती है। 
क््सिबिल के कारण ढलाई इस से कहा जाय तो महंगी 
पड़ती है। 

ओपिन फ्लेम फरनेस-इस में ऋसबिल फरनेस से 
भाल जल्दी गलता है और माल गलाने में सस्ता भी पड़ता है 
किन्तु इस से इतनी हाई क्वालिटी का माल तेय्यार नहीं होता 
जितनी का ऋसिबिल फरनेस से तैय्यार होता है | 


पाइरोमीटर 

फाउन्डरी में मात की गर्मी के टेस्प्र चर को देखने के लिये 

पाइरोमीटर काम मे लिये जाते हैं । 
मालकी मोटाई के अनुसार ऐलुमूनियम का गला मात १२४० 
डिग्री फाहरनाइट से १४०० डिग्री फाहरनाइट तक डाला जाता 
है। यदि ऐलुमूनियम का माल भट्टी में बहुत गरम कर लिया 
जायेगा या मोल्ड में गरम डाल दिया जायेगा तो सुकड़न बहुत 
अधिक होगी और माल की ताकत कम हो जोयेगी। बरास 
ओर त्रॉज का माल भी यदि बहुत गरम कर लिया जायगा 
या गरम डाला जायेगा तो घटिया क्वालिटी की कास्टिंग 
बेठेगी | यहाँ तक कि पीतल बहुत जियादा गरम करने से ४० 

अतिशत ताकत में कम हो जाता है ! 


( रे८२ ) 


इमलिये ट स्प्रे चर देखने के लिये थर्मों इलेकटिक पाइरोमीटर 
काम में लिया जाता है | इसमें एक टिप होता है जो कि गल्ले माल 
में डुबो दिया जाता है और डायल पर सुई टौम्प्रचर बताती है। 
थह ब्रास ब्रोंज़ और ऐलुमूनियम के लिये ठीक रहता है। यह 
कास्ट आयने और स्ट्रील के लिये भी काम मे लिया जाता है 
किन्तु इन का टी म्प्रेचर इतना हाई होता है कि पाइरोमीटर का 
इन की गर्मी से बचाव नहीं किया जा सकता, इसलिये स्टील 
और कास्ट आयन के लिये औप्टीकल टाइप पाइरोमीटर काम 
में लिया जाता है । इस के काम करने के असूल में दो रौशनियों 
की तुलना की जाती है | एक तो फ्लैश लाइट लेम्प की रोशनी 
ओर दूसरी गरम माल की रोशंनी । फ्लेश लाइट लेम्प से 
गरम माल की रौशनी का फोकस किया जाता है। जब यह ठीक 
जगह पर हो जाता है तब स्केल पर सुई से ट स्प्रे चर पढ़ लिया 
जाता हे । 


लोहे की ढलाई ( प्लेट व सरिये बनाना ) 


यह पहिले ही बताया जा चुका है कि कास्ट आयने को 
साफ कर २ रौट आयन या सुच्चा लोहा बनाया जाता है। 
यह साधारण भट्टियों में नहीं बनाया जा सकता क्‍्योंकिं इन 
में कार्बन पर कंट्रोले नहीं किया जा सकता | इसलिये सुच्चा 
लोहा पडलिंग फरनेस से तेयार किया जाता हैं| यह एक प्रकार 
की रेबर बरेटरी फरनेस ही होती है। साधारण रूप में कास्ट 


( रेएंरे ) 


आयने की प्लेटों पर फायरब्रिक की लाइनिंग कर दी जावे ओर 
फरनेस बन्द रक्‍्खी जावे । यह ध्यान रकक्‍्खा जाये कि धात के 
साथ कोक ( जिसमे कार्बन होता है) मिल न पावे और गेस 
निकाले हुये कोयले से ही कास्ट आयने को पिघलाना चाहिये। 
फरनेस में ऊपर की ओर हवा फेंकने की आवश्यकता है जिस 
से काबन मोनोकसाइड गैस जल जावे और यह हवा मेल को 
साफ करने में भी सहायता करती है । जब कास्ट आयने 
'पिघलना शुरु हो जाये तो उसको अच्छी तरह से मिलाते रहना 
चाहिये। इससे सिज्नीकन मेंग नीजू, फोसफरस, सल्लफर आदि हवा 
की औकप्तीजन गेस के साथ मिलकर सेज्ञ की शकल में हो जाते 
हैं, जोकि मेटलं के माफ होने में सहायता करता है। इस पिघलती 
हुई धात को मिलाने से हवा उसके गत्येक भाग के साथ मिन्न 
जाती है ओर हा की ओक प्रीजन गेस.कार्बेब को हटने में 
सहायता करती है | ज्यों २ काबेन धात से हटता जाता है त्यों २ 
उसका बहाव और पतलापन कम होता जाता है। फिर यह लोह 
स्पंज के रूप से मुज्ञायम पडलिंग फरनेप्त से बाहर निकाल लिया 
जाता है। ऐसे स्पंज की शकज् के टुकड़ों को ब्लूम कहते है, फिर 
इस को हैमरों से कूटा जाता है जिपको रिगलिंग कहते हैं। 
इस शिंगल किये हुये व्ल्ूमों में इतनी गर्मी होती है. कि इनको 
रेल कर २ इन के पडल्ड बार बनाये जा सकते हैं । इन वारों 
का लोह बहुत नीची क्त्रालिटी का लोह होता हे जिसकी ताक़त 
सुच्चे लोहे (रौट आयन ) से आधी होती है । इसलिये इन 


( 3८४ ) 


पडल्ड बारों को टुकड़ों में काटा जाता हे जिनको फैगट कहते है । 
इनका ढेर फिर से गरम किया जाता है और बार बनाये जाते हैं । 
इसी प्रकार दो तीन था अधिक बार गरम करने पर बढ़िया 
रौट आयने तैयार होता है । जब अन्तिम बौर गरम किया जाता 
है तब उन बारों को' रोलरों पर चढ़ा कर सरिये और प्लेट 
भनाये जा सकते हैं। ऐसे कारखानों को रोलिंग मिल कहते हैं। 


स्टील की ढलाई 

जब स्टील की ढलाड़े कनवर्टेर तरीके से की जाती है तब पहिले 
कास्ट आयने क््यूपो्ला में गलाया जाता है और कनवटेर में 
डाल दिया जाता हे । क्यूपोला में पिग आयने और स्टील स्क्रोप 
डाले जाते हैं, जिन दोनों में फोस फोरस कम हो । चाज में 
पिग आयने २० से ,४० प्रतिशत होता है । ज्योंही माल कनवटर 
में जाता है तो उसमे १ से २ प्रतिशत सिल्ञीकन, ०.४ से ०.७ 
प्रतिशत मैंगेनीज और ०.० ४ प्रतिशत से कम सलल्‍्फर और 
फोसफोरस होते हैं। कनवर्टर के ब्लो के बाद, मेटल में ०.१ 
प्रतिशत कारबन ओर ०.०४ प्रतिशत से कम प्रत्येक सल्फर और 
फोस फोरस होते हैं। सिल्ञीकन और मैंगेनीज कनबर्ट॑र में जल 
जाते हैं | स्टील बनाने के लिये ऊपर वाले मेटल में फेरो 
सिलीकन और फेरो मेंगेनीज मिलाये जाते हैं । इससे स्टील की 
मिलावट इस प्रकार द्वो जादी हैः--कार्बेन ०.१७ से ०.२२ प्रत्ति- 
शत, मेंगैनीज ०.७४ से १.० प्रतिशत, सिलीकन ०-३ से ०.४ 


( रे८प५ ) 


प्रतिशत और फोसफरस और सल्फर--प्रत्येक ०,०५ प्रतिशत । 
कनबटेर प्रोसेस मे माल खराब जाता है क्‍योंकि ५ 
प्रतिशत क्यूपोल्षा में और १४ प्रतिशत कनवरेर में उड़ जाता है| 
किन्तु इससे माल पतला तैयार होता है जोकि कार्टिंग के लिये 
अच्छा रहता है । 
इलेक्टिक फरनेस से बहुत पतला माल गलाया जा सकता है । 
स्टील को कुठाली में गलाकर ढालना--इस के लिये 
प्रयत्न किया जा सकता है, किन्तु इससे निम्न लिखित बातों का 
पूरा २ ध्यान रखना चाहिये-- 

(१) इसके लिये कुठाली ऐसे मसाले की होनी चाहिये जिस 
में कोक बिलकुल न हो, क्योंकि कोक का कार्बन लोहे को. 
सख्त कर देता है । 

(२) साल के साथ वैसे भी कोक नहीं लगना चाहिये और 
कोयले की गैस भी कुठाली मे नहों पहुंचनी चाहिये | 

(३ ) कुठाली में स्टील के टुकड़े काटकर डालने चाहिये, ऊपर 
चूनें के पत्थर की तह लगानी चाहिये जो मेल की साफ, 
करता है । 

(४) कुठाली अच्छी तरह से ढकी रहनी चाहिये । 

(५) भट्टी की आग इतनी गरस होनी चाहिये कि कुठाली में 
साल का टैक्प्रेचर ३५०० डिग्री फाहरनाइड तक पहुँच जञावे। 
तब माल गल्लेगा । 


शे८६ ) 


(६ ) जिस समय मात्न ढाला जाये, मोल्ड की सेंड सूखी 
होनी चाहिये, और मोल्ड पर ग्रफाइट या सिल्लीका पेंट 
लगा होना चाहिये । 


(७) ढले माल मे सुकड़न वहुत होती है, इसका ध्यान रखना 
चाहिये | 


(८) पिघले माल पर जो स्लैग ( मेल ) हो उसको हटाते 
#+ २ 5 चयड कस ज डे कई 
रहना चाहिये | यदि पेंदी मे सुराखों वाले डाबू से मोल्ड 
में माल डाला जाये तो अच्छा है किन्तु माल छनने का 
पेंद्री में प्रबन्ध होना चाहिये। 


कास्टिंग का हीट टीटमेंट (गरम करना) 


आयने एलोय के कास्टिंग कई सूरतों मे गरम भी किये जाते 
हैं।प्रेकास्ट आयने कार्रिटंग प्रायः गरम नहीं की जाती 
हैं, किन्त हीट दीटमेंट से विशेष प्रकार की कास्टिंग अच्छी 
क्वालिटी की हो जाती है | मेलिएबिल कास्ट आयने में तो हीट 
टीटमेंट करना ही पड़ता है। स्टील कारिंटग भी सदा तो ऐसे नहीं 
की जाती, किन्तु आज कल इन को भी हीट टोटमेंट देने की शी 
बढ़ रहती दे | 
ग्रे कास्ट आयरन का हीट टीटमेंट--में कास्ट आयने 
की कास्टिंग को इस लिये गरम किया जाता है कि उन का सख्त- 
पन कम हो जाये और मुड़ने व टेढ़ी होने न पावे। धात के 
पैटर्नों' में ढली हुई कास्टिंग इतनी सख्त होती हैं कि उन को 


( रेप७ ) 


एक दम खराद के ऊपर नहीं चढ़ाया जा सकता । छोटी ढलाई 
जो मोल्ड में जल्दो ठंडी हो जाती हैं. उत् को गरम करके मुला- 
यम किया जा सकता है। कास्टिंग के जिस भाग पर खराद 
कठिन हो, वह गरम करने से मुलायम पड़ जायेगा। कितनी 
देर उस को गरम करना यह उस की सख्ताई पर निर्भर हे । 
साधारणतया उन्त को १४०० डिग्री फाहरनाइट तक गरमस कर २ 
फरनेस में ही सद्दज २ ठण्डी होने देने से वे मुलायम पड़ 
जाती हैं । यदि कास्टिंग सख्या में बहुत हों तो वे जब 
सहज २5'डी हो कर ६०० डिग्री फाहर नाइट तक पहुंच जायें 
तब उन को फरनेस से ब्राहर निकाला जा सकता है। यदि 
इस प्रकार उन की सख्ताई कम न हो तो या तो उन को ऊ'चे 
टेस्प्रेचर तक गरम किया जाये या १४०० डिम्ती पर उन को 
फरनेस में कुछ देर के लिये रहने दिया जाये, इससे मुलायम पड़ 
जायेंगी। 

जैसे लकड़ी को बहुत दिनों तक रख कर सीजन किया जाता 
है (अर्थात्‌ अच्छी क्वालटी की बनाई जाती है), इसी प्रकार 
कास्ट आयने की कार्टिंग को भी--चाहे उस पर खराद करना 
हो या काम में आ रही हो--मुड़ने या टेढ़े होने पे बचाने के 
लिये सीजन किया जाता है। उन्त को सीजन करने के लिये 
बाहर खुली जगह में कई महीनों तक रख दिया जाता है। इस 


प्रकार सीजन करना एक प्रकार का हल्का सा हीट टीटमेट है, 
क्योंकि धूप लगने पर कास्टिंग फैलती हैं और ठंडा होने पर 


खुऋइती है । मौसम छ टेस्प चर अनुसार कार्न्टिय दिन में कई 
बार बदली है और कई बार सुऋड़ती द--निसन्देंद यह बढ़ना 
आर सकड़ना थोड़ा ही होता हैं । इस लिये ऋष्टिग कुछ हफ्तों 
से लेकर छः सहीन दक जहर रक््खी लाठी हैं अथोन जेसी भी 
सख्वाई हो । पेचीदा ऋात्तिग जिस में कोई भाग सख्व हो और 
कोई साथ मुन्नाण्म हो छः महीने में ठीक हा जाती हैं।5 
प्रकार सीजन ऋरन से बहुत साल को उथाना घरता पढ़ता 
ओर मद्दीनों तक छ।इना पड़ता हैं, इसलिय सीजन का काम 
हर प्रद्वार का दूसरा हीटटीवटमेंड देदवा है, चह यह कि कार्टिय 
को ७०७० डिग्री से ६०० डिठ्नी फराहरनाइट तक वरम किया जाये 
अर ४-६ घंट ठक्क उनको इसी टेन्प्रेचर पर रोका जाय, ऐसा 
ऋरन से सन्त्ताई ठीक हो जायनी | 

कास्ट आयरन को सख्त करना--ऋन्‍्ठ आयन में सख्ताई 
बढ़ाने के क्िय उसको 2५५० डिग्री फाहरनाइट तक गरम ऋरो 
ओर चसकछो देन में सुज्ा दिया जाबे। फिर कान्टिग को ४ 
डिश्ली से ६०० डिग्री फाहरनाइट नक शग्म ऋर ४२ निकालना 
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हा जायंगा, किन्तु सख्ताई रहती 
डिग्री पर लिकालने से उसकी वाऋत पूरी से परी हो जाती हे 


है है ही 
नये 


दा] 


द्विन्त इसका सच्ताई कम हां जायगा |! 


सिल्लिंढर लाइनरों को इस प्रकार 


ल्पे 
थ, 
कै 


(६ देप६ ) 


मोलेएबिल कास्ट आये का हीटटीट्मेंट--जैसे पहिल्े 
बताया गया है कि वाइट ( सफेद ) कास्ट आयने को पिघला 
कर मेलिएबिल कास्ट आयने की कास्टिंग की जाती है ।इन 
कारिटिगों को इकट्ठा करके मुलायम करने के वकक्‍स में आये 
ओक्साइड डालकर रख दिया जाता है, इस बक्स को ओवन 
में रख दिया जाता है, जिसको बन्द कर २ गरमाई दी जाती है । 
ओवन का गरम के लिये ४५--४० घंटो लग जाते हें,फिर ओवन 
को सहज २ ठंडा किया जाता है जब वक कि टेम्प्रेचर ६०० 
डिग्री फाहरनाइट पहुंच जावे या स्याह गर्मी तक । मुजल्ञायस 
करने का साधारण टे स्प्रेचर १६०० डिग्री 'राहरनाइट है | वाइट 
( सफेद ) आयने यदि १३४० डिग्री फाहरनाइट तक थोड़ी देर 
गरस रक्खा जाये तो सुल्लायस पड़ जायेगा, किन्तु यदि मैलि- 
एबिल कास्ट आयने को इसी डिग्री पर गरम किया जाये वो 
मुल्नायम होने मे बहुत समय लगेगा । यदि वाइट ( सफेद ) 
कास्ट आयने को २०० डिग्री फाहरनाइट तक गरस किया जांचे, 


तो यह मेलिएबिल कास्ट आयर्न वनकर ग्रे कास्ट आयने से 
भी कमजोर पड़ जायेगा। 


मोलिएबिल कास्ट आय को मुल्लायम करने का असली वरीका 
यह है कि १६०० डिग्नो फाहरनाइट तक गरम कर २ इस प्रकार 
सहज २ ठंडा किया जाये कि १३५० डिग्री पहुँचने तक एक 
घटे से १४-२० डिग्री गिरनी चाहिये] और ११४० डिग्री 
पहुँचने तक एक घन्टे सें ४-१० डिप्मी गिरनी चाहिये । इतने में 


( रे६१ ) 


है। इस को फिर ६४० डिग्री फाहरनाइट तक गरम किया जाता 
है और डेढ़ घंटे तक इस टेम्प्रेचर पर रक्खा जाता है ओर 
फिर फरनेस में ठंडी करती जाती है । 
कार्टिंग के हीठ दीटमेंद् टेम्प्रेचर को, देखने के लिये एक 
प्रकारका पाइरोमीटर काम में लिया जाता है, जिस का एक सिरा 
फरनेस की दीवार में से अन्दर लगा दिया जाता है। इस 
पाइरोमीटर में ऐसा भी प्रबन्ध कर विया जाता हैं कि 
टेम्श्रेचर का निशान कागज पर अपने आप लग जाता है जैसे 
कि रिकोर्डिंग इन्स्टमेटों में होता है। 
लोहे के ढले पुरजों का वजून निकालने 
का तरीका 
कल्पना करो चौचौड़ाई इंचों मे ल॑लम्बाई इंचों में 
डा >डायमीटर बड़ा इंचों में ड >डायमीटर छोटा इंचों में 
मोर-मोढ़ाई इचों में छ> छः पहले की १ वाजू इंचो में 
रि+ रिंग का डायमीटर इचों मे र>-सेक्शन का डायमीटर 
इंचोमे । 
शकल्न वजन पॉ्डों में 


आयत चोकोर-चारों कोने 


गुनियेमें ओर आमने / ««« चो >> मो १९ ६ 
सामने की बाजू बरावर 


गोल 5४ डा>८डा*४ल+% २०४ 


(३9६२ ) 
ध्यू व (पाइप की शकल) ,.. (डा + मो) ल ४ मो २४,८१७ 


बेजूबी शकल ««» डा>डल .. ८,२०४ 
तिकोना »«.. चो>ल>भो, ४.१३ 
6: पहला ». ल॑ं>छ > ,३७६ 
गैंद की शक्ल »«. डॉ>डा>डा %,१३१६ 


थोथी गेंद की शकल .,. (डा डा ५ डा-ड » ड 2८ ड) ८,१३६ 
गोल रिंग रिल रि>र२»५र »४,१३ 


उदाहरणः--एक फ्लाईंवील का बजन मालूम करो जिसका 
डायमीटर ४ फुट है , रिम चौकोर सेक्शन की १० 
इ'च है, जिस के ६ वैजे आमे हैं जो कि६ इंच 
2४६ व है और वौस में जुड़ी हुई हैं । चौस का 
डायमीटर १८ इंच है और १०५ इंच लम्बी है 
जिस में ६ इंच का सुराख है। 

रिम का वजन 5(ढ+मो) ४ मो ५४ ल ४ 5१७ । का छोटा 






# (४० +- १०) ४१० १८ १० $८ ८१७ नडायमीट का 
ब््द्द ६9० ५२ ५ 9०% 2१० ३८ 5१७ (44 4९-१० टच 
घ्श्र्६०र्‌ पौंड म्धण्ट् पं 
चौस का वजन +(ड+भो) १ मो ४ल २,८१७ तरस का हि 
सा (६ + 5) 2६ 2८ १२ २ ->१७ डायभीटर 
56. १2६०१३१२६ ८१७ दैजो होल 
हू ७०६ पींड का डायमीदर है 


( ३६३ ) 
२ आमेका वजन नचडा>ड>*ल ><-२०५ हि लम्बाई 
+२६००४५११५ २०४ पाई 


६ आर्म का वज ८६१८६८४४ ११५ २० |) 
३०२४५. पौंद _डिध्गश 
स्‍्न्र्‌१ इचें 
कुल चजन फ्लाइवील ८४६०२+-७०६+ ३२४५ 
- ४६३३ पोंड 
दी ्छ [5 
बड़ा हिन्दी ३ ग्लिश टीचर 


लेखक -एम्न. सी ग्ृप्ता बी. ए. 
[ केवल एक महीने में अग्रजी सिखाने बाला ] 

आजकल के नए युग में शहर स्टेशन, अदालत, पोस्टआफिस 
तार घर, थियेटर, वायस्कोप,सभा--सोसाइटी फ्हीं भी जाइये 
यदि आप अभ्ीजी नहीं जानते तो मू्खें के समान है।इस 
संसार कौ गति का आपको पता नहीं लग सकता। आप सफ- 
लता पूर्व॑क कोई काम नहीं कर सकते। इस पुस्तक से आप 
स्वयं हिन्दी के सहारे अंग्रेजी सीख सकते हैं. ।बरणों परिचय 
से लेकर चिट्टी-तार लिख पढ़ लेने तक की योग्यता इससे ही हो 
जाती है। मूल्य १) डाक व्यय अलग । 


[6 
हिन्दी रोमन टीचर 
ले०--राजेश गुप्त 

हिन्दी जानने वाला भनुष्य हमारी पुस्तक की मदद लेकर 
बड़ी आसानी से रोमन सीख जाता है । आजकल तो फोन में 
रोमन जानना आवश्यक है ही, मगर रोमत की हर एक जगह 
आवश्यकता पड़ती है | हमारो इस पुस्तक से केवल एक महीने 
मे रोमन का लिखना आर पढ़ना आ जाता दै। मूल्य केवल १) 
एक रुपया, डाक व्यय अल्लग । 


के 
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( रेध्प ) 


काम के नुसखे 
लोहे ओर स्टील की पहचान 


नाइटिक ऐसिड स्टील पर कांत्ा ध्रब्बा कर देगा, जितना 
गहरा धब्बा उतना सख्त स्टील होगा। लोहा नाइटक ऐसिड 
से चमकता ही रहेगा । 


जग से बचाव 

रेड लेड पेंट जिस से ८८ प्रतिशत लेढ़ और १२ 
प्रतिशत कच्चा अलसी का तेल हो जुग का बहुत बचाव 
करता है। यह पेंट तीन साल तक काम देता है। दुबारा 
पेट करने से पहिले पुराने पेंट को हटा देना चाहिये। पुराने 
पेंट को हटाने के लिये १पौड चूना, ४ पीड पोटाश पाउडर 
ओर १३ गैलन पानी का मसात्ञा ठीक काम करता है । 

कार्ट आयन पाइपों को जग से बचाने के लिये १ भाग 
टार और तीन भाग पिच ओयल के धोल्ञ में डुबोनी चाहिये। 
पाइपों को डुबोने से पहिले साफ कर लेना चाहिये | घोल को 
गरम करना चाहिये और घोलमें पाइपों को खड़ा रखना 
चाहिये | घोल का ओर पाइप का टौम्प्र चर एक होना चाहिये । 
श्ोल में डुवोने के बाद पाइपों को खड़ा ही सुखाना चाहिये। 
इस तरह करने से पाइपों पर ४--१ साल जग नहीं 
लगता। 


(३६६ ) 


स्टीम जो 2--लेड वायर का अच्छा जोयन्ट बनता 
है। फरनेसों के लिये सिमेंटः-- फायर क्ले एक भांग, जली 
हुईं फायर क्ले १ भाग, को काफी सिलीका औफ सोडा में मित्रा 
कर प्लास्टिक चना लेना चाहिये । 
टंकियों और पानी की जगहों के लिये सिमेट;--जलती 
हुई क्‍ले पाउडर ४० भाग, फायर त्रिक पाउडर ४० भाग, 
लिथाजें १० भाग, इन को उबले अलसी के तेल मे इस प्रकार 
से मिल्लाओ कि पतला सा प्लास्टर बन जाये। इस को लगाने 
से पहिले मरम्मत वाले हिस्से पर पानी लगा देना चाहिये | 
फायरप्रूफ सिमेंट-- अलसी का तेल ४ आप, पाउडर- 
सफेदी (चूना) एक मुद्दों । इन को उदालो जब तक कि गाढ़ा 
हो जाये। फिर 5'डा करो जिस से सख्त हो जाये। लगाते 
समय पानी में मिल्ञाओ और मामूली सिमेट की तरह इंस्ते- 
माल करो | 
गीला सरेश--सफेद सरेश १६ ओस, खुश्क सफेदा ४ 
आस, सोफ्ट पानी २ पायन्ट, अल्कोहल ४ औमत, मित्राओ 
ओर गरम को बोतल मे डाल दो | 
संरेश जो नमी को रोके,-(१) मामूली सरेश को 


अलसी के तेल में उच्चालो | (२) १ पौड सरेश २ क्वाटजे क्रीस 
निकलने हुये दूध में पिघलाओ | 


( ४०० ) 


घातु को लकड़ी के साथ जोड़ने का मसाल्ा--उबहते 
पानी में सिलाओ:--सरेश २३ पॉौंड, गम ऐमोनिया कम दो 
ओंस, २ ऑस गंधक का तेजाब थोड़ा २ मित्राते जाओ * 

ख़राद पर पीतल के काम को चमकाना--जली हुई 
कुठाली के पाउडर से दमकाना चाहिये | 

खराद पर सख्त लोहे या स्टील को उतारना-पैट्रोलियम 
२ भाग, टरपेनटाइन १ भाग, थोड़ा सा कापूर | इन को मिल्ा- 
कर टूल पर टपकता रहने दो । 

माइट्ड स्टील के सामान को सख्त करना--उस चीज 
को गरम कर कर खूब लाल करलो, धोड़े के नाखून के छोटे २ 
टुकड़े कर बारीक करों ओर लाल गरम पुरजें पर ऐसे रगड़ 
दो कि कोई जगह खुली न रहे, फिर पानी में डुबो दो। इससे 
बहुत अच्छी अबदारी आयेगी । 

रोट आयने को केस हारडनिंग करना--लोह की मोटी 
चादर का एक बकसा वनाओ | फिर लकड़ी के कोयले, हड़्डियां 
ओर चमड़ा तीनों -बरावर वज़न के लो। बकसे के अन्दर पहिले 
कोयला, चमड़े और हडिडयों की एक तह रकखो फिर जिस 
चीज को केस हारडर्निंग करना हो वह रक्खो | फिर बकसे 'को 
हड्डियों, कोयले और चमड़े से भर दो। और उसको बन्द करके 
चिकनी मिट्टी से प्लम कर दो कि कहीं से हवा अन्दर न चली 
जावे। इस के बाद बकसे को भट्टी में रख कर खूब गरम करो। 


। ( 8०१ ) 


जितना जियादा गरम करोगे उदनी आवदारी अच्छी आयेगी। 
फिर बकस को खोल कर गरम सुरख सामान (पुरजे,) को 
निकाल कर पानी में बुकादो | | 

बरसे को शीशे में छेद १रने के लिये सख्त कर (-- 
चरमे को खूब लाल गरम कर कर पारे में बुझा लो, ओर फिर 
नमक और पानी के घोल मे बुझा खो । 


नकली चांदी बनाना 
५३ छुटांक साफ किये हुये निकिल को १ छुटांक औसत 
दर्ज के बिस्मथ में मिलाओ । जब इसको तीसरी बार गलाओ 
'तो एक छटांक असली चांदी मिल्रा दो । जब यह तीनों चीजें 
खूब मिल जायेंगी तो चांदी हो जायेगी । असल व नकल चांदी 
में कुछ फरक नहीं होगा नि 
चीन देश का नकली चांदी वनाने 


का चुसखा 
तांवा २२ हिस्सा, जस्त ६ हिस्ता, निकिल ७ हिस्सा, चांदी 
१ हिस्सा इन चीजों को आग पर गलाओ, सफेद चॉदी वन 
जायेगी । चींन वाले इस चाँदी की जंजीरे बनाते हैं. जो घड़ियो 
के लगाने में काम आती हैं । यह अंग जी निकिल सिलवर से 
अच्छा रहता है ओर वहुत द्नि सफेद रहता है। 
भक़लों सना 


२ वोला जस्त को कुठाली में डालकर गलाओ । जब यह 


( ४०२“ ) 
चक्कर खाने लगे तो इंसमें २ तोला पारा मिलाकर आग से उतार 
लो । और फिर इंसमें २ तोला संखिया मिलाकर खरल में पीस 
लो | इसके बाद १० तोला तांबा गलाकर ओर उसमें ६ माशा 
खरल किया हुआ मंसाला डालकर छुठाली का मुह बन्द्‌ कर 
दो और उसको' आंच दो । जब मित्र जाये तो नकली सोना 
बन जायेगा । ' 


पक्का ठॉँका लगाना 

पक्के टांके लगाने को अे जिंग भी कहते हैं. । इस तरीके से 
एक धातु दूसरी धातु के साथ मजबूती से जोड़ी जाती है। 
जिस धाव के टुकड़े को टांका लगाना हो सुहागे की लेटी या 
पानी लगाकर सुहागा पीसकर डाल दो ओर उस चीज को रख 
कर कोयलो पर गरम करो कि सुहागा फूलकर सोथ चिपट 
जाये और पानी होकर बहने लगे ॥ अब उस टुकड़े को कोयलों 
से बाहर निकाल लो । फिर टांके के बारीक टुकड़े सुहांगे के . 
पानी में डूबे हुये उस टांका लगाने बाली चीज पर रख दो और 
भट्टी में रखकर इतना गरम करो कि टांके के टुकड़े पिघलकर 
चलने लगें । तब उस चीज को बाहर निकाल लो, टांका पूरा 
हो जायेगा। 


नोटः--झुलायम और सख्त सोल्डर (टांकों ) के बनाने के 
वजुन और मसाले पहिले ठेबल में दिये हुये हैं। 


( छ०३े ) 
ताबा, पीतल को जल्‍्दों गलानों 


शरट्कि, लमक, शोर सच चरावर वजन के लेकर घारीक 
करो और जिस घातु को गज्ाना हो जब षह छुछालो में सुख हो 
जाये तब वह पाउडर चुठाली में डाल हे ओर ज्सवो थोझ २ 
डालते रहो जब तक फिघात गत न जाये | 


कांसा वनाना 
त्तोबा म० भाग, यंग २० भाय कुठालो से पिचलाकर 
सैयार झसे । 
यहप को धात बनाना 
टाइप यादी प्रेस ( छापा खाने ) की मशीन के हरफों की 
घात का सुसखा-रांग ४ भाग, सीसा ८४ भाग, ऐडीमसी 
( सुर्मा ) १२ भाग । 
| १ कक ९ 
जर्मन सिलवर हलाई के वास्ते 
» रे० भाग निफिल, २० भाग जस्त, ४७ भांग सांवा, ३ भांत 
सीसा सबको इकट्ठा कुठाली मे कास्टिंग करो। . 
. लोहे या-सटील की चीजों-को-वोंवे का 
' पत्नी चढ़ाना- 
जिस चीज पर तांबे का पाती चढ़ाना हो उसको खूब॑ अच्छी 
तरह स्प्रफ कर लो ओर फिर इस घोल मे छुचा दी--सल्फेड 
ओफ कोपर २३ औसं, रुज्फ्यूरिक ऐसिड ३६ ऑंस, पाती 
“गेलन । 


( ४९४ ) 


पीतल को सफेद करना 
रांय के टुकड़े दो पौंड, क्रीम ओफ टारटार १३ पो'ड पादी 
» गेज्ञन मित्राकर धोल्न वैयार कर लो और इसको उद्याज्न कर 
पीदल को इस उबलते हुये घोल में कछ मिनिट तक रहते दो | 
पीतल व ब्रॉज ओर इूसरी थातों को 
सलम्धा करना 
सियानाइड औफ पटाश २३ .पोंड, कारवोनाइड और 
पटाश ५ औस, सेड औफ पुटाश र॑ं ओस, सबको ४ पायन्ट 
पानी में मिला लो ओर इसमें कत्ोराइड ओफ योल्डे का १६ 
जौ'से अ्क मिलाओ इन की पानी में उबालो। जिंस चीज को 
सफेद करना हो उस पर वारनिश की तरह छगा दो । 
. ज॒स्त पर केले बढ़ाना 
डिस्टिल्ड बटर (पाती ) १ गेज्नन, पेरो फौसफेर औऊ 
सोडा ३६ ओऔ'स, प्रोटोक्लोइड औफ टिन पिधचला हुआ १३ 
औस। इस घोल में जस्त की चीज को डुबा दो! 
फ्रैच वारनिश--४क बोतल (२४) आस मैथिलेटिड स्म्रिट 
में * छटांक लाल दाना डाल दो और घुज्ञ जाने के लिये रखदो। 


कछ घंटे के चादयह वारनिश दय्यार हो जायेगा। बाह 
इसको लकड़ी को सैंड पेपर से साफ़ चिकता कर २ कपड़े में रूई 


की पोटली से लगाओ | अच्छा पातिश आयेगा । मेटल ( घात ) 


( ४०४ ) 


की चीज पर भी लगाया जा सकता है ।( यह ध्यान रहे कि जब 
सिप्रट की वोतल को खोला जाये तो उसके पास माचिस या आग 
की लौ नहीं आनी चाहिये वरना स्प्रिट आग पकड़ जायेगी )। 

पेपर वारनिश--एक बोतल मेथिलेटिड स्प्रिट में २ छटांक 
सूखा बेरजा ( बेरोजा ) कूट कर या पीस कर डाल दो । जब 
दोनों चीजें घुल जायेगी तो पेपर वारनिश तेय्यार हो जाँयेगा। 
यह नकशों पर, तसवीरों पर ओर धातों पर चमक देने के लिये 
लगाया जाता हैं | 

लोहे का वारनिश--ऐम्बर १३ भागे, तारपीन १२ भाग, 
राल २ भाग, स्फलटम २ साग, डाइग ओयल ६ भाग मिला- 
कर बारनिश तैय्यार करो । 

पैटर्न मेकरज वारतिशु---मेथिलेटिड श्मिह १२ गेलन, 
शित्लाक ३ पौड, प्लाम बेगो १ पड घोल कर अच्छी तरह 
मिल्नाओ । 

स्टील ओर लोहे की छोटी चीजों के लिये काले रंग का 
वारनिश--गंधक १ भाग, तारपीन का तेल १० भाग । इनको 
गरम कर लो ओर जीस चीज पर वारनिश करना हो उस पर 
पतले सा इंसका कोट कर दी और फिर स्प्रिट लैम्प पर. इसको 
इतना गरम करो कि जितने रंग की गहराई चाहिये। 

वाटर प्रुफ वारनिश--रठी पारचा ४ आंस, रेजिन 
( बेरजा ) १९ ओस लेकर वाइसल्फ्राइड कारवन से मिलेओ 
ओर २ पो'ड अलसी के गरम तेल मे इसको घोल दो। 

इति, समाप्तम्‌ 


चों २ 
बच्चों का वायरलेस बनाना 
इस पुस्तक सें बच्चों को वायरलैस 'बनाकर वायरलैस के 
कोड याद करने के तरीके सिखाए गए है । इसकी सहायता से 
बच्चे वायरलेस के समाचारों को जो रेडियो पर चू” चू करते 
आते है सुन सकते है। मूल्य १ |) सवा रुपया डाक खर्चे अलग | 


रेडियो एम्पलीफायर बनाना 


(सादा किस्टल सैट बनाना) 

इस छोटी सी पुस्तक मे एक बढ़िया सादा क्रिस्टक्ष रेडियो 
सेट बनाना सिखाया गया है और इसके साथ आवाज को बढ़ाने, 
वाला यंत्र एम्पत्तीफायर बनाकश लगाना भी समभाया गया है |, 
अशिप्राय यह कि इसमें बताए गए तरीके से यह रेडियो सैट 
बनाया जाए तो बिना बेटी व बिजल्ली के जरिया काम कर सकता 
है। मूल्य एक रुपया आठ आने, डांक खचे अलग । | 

ट्र पटर गाइड 
ै गा 

हिन्दोस्तान में ट्रक्टर का प्रयोग अभी २ शुरू हुआ है। 
किन्तु इस थोड़े से समय मे ही यह बहुव लोकप्रिय हों गए है । 
इससे जहां समय की और पेसे की बचत होती है वहां बंजर 
जमीन को जोतना भी इसी का काम है । किन्तु हमारे किसान 
भाई इसके कलःपर्जों के वाकिफ न-होने के कारण तथा इसको, 
चलाने में पेदा होली- होने बाली दूसरी कठिनाइयों के चरण 
परेशान हैं, इस जरूरत को नज़र में रखते हुए भारत के कोने २ 
में वोली ओर लिखी जाने वाली हिन्दी भाषा तथा नागरी 
लिपी में हमने यह पृस्तक बड़े ही योग्य व्यक्ति से लिखवाई है। 
इसकी) सहायता से थोड़े पढ़े लिखे कृषक भाई भी पूरा २ल्ञाम 
उठा सकेंगे। क्योंकि पुस्तक चड़ो सरल है. तथा कठिन बातों को 
भी बड़े रोचक ढग से समझाया गया है। मूल्य १०) रुपये । 


ः इलेक्टो प्लेटिंग (बिजली द्वारा मुलम्भा ब्रनाना) 

जैसा कि पुस्तक के नाम से ही प्रकट है, इस में बिजली के 
छारा विविध प्रकार की वस्तुओं पर मुलम्मा चढ़ाने का पूरा 
पूरा वर्णन सरल भाषा में अनुभव के आधार पर किया गया है। 
यह तरीका आज कल कितना असिद्ध हो चुका है ओर कितना 
लाभदायक है इसे बताने की आवश्यकता नहीं । इस पुस्तक में 
योग्य लेखक ने बड़े परिश्रम से इस विषय की प्रत्येक बात को 
सममा दिया है । यह पुस्तक दोनो तरद्द के लोगों के लिए 
अर्थात्‌ जो काम कर रहे है और जो करने के इच्छुक है एक सी 
लाभ दायक है | हिन्दी में अपने विषय वी यह पहली ही पुस्तक 
है बढ़िया छपाई और कागज | मूल्य ४) डाक सहसूल अलग । 

आपके बच्चों के लिये काम में खेल और खेल-खेन्न में काम 
सिखाने वाली पुस्तकें 

बच्चों का रेडियो बनाना 

इस पस्तक को सहायता से श्रत्येक बालक कुछेक चीजें 
खरीदकर अपने लिए था अपने दोस्तों के लिए रेडियोसैट बना 
सकता है और इसके द्वारा अपने शहर के रेडियो स्टेशन के हर 
एक श्रोम्राम को सुन सकतों है। मूल्य १) सवा रुपया, डाक 


खच्चे अलग। 0 2०0९ 
बच्चा का टेलॉफिन 

इस पुस्तक में प्रत्येक प्रकार के वेलीफून बनाने की विधियां 
बतलाई हैं। यदि आप एक ऐसी पृस्तक अपने बच्चों को लेदे 
तो आप देखेंगे कि वे टेलीफून बनाकर अपने दोस्तों से गप्प- 
शप्प लगा रहे होंगे। इस प्रकार उन्तको नई खेल भी मिल जाएगी 
ओर वे इस तरह के दूसरे अच्छे कामों मे भी अपने को लगा 
सकेगे | इस तरह उन्हें खेल मे काम और काम में खेल मिल 
जाएगी । #ण्त १) सवा रुपया डाक खचे अलग । 


तु न 
मोदर डाइविंग 

मोटर मिक्रेनिक के असिद्ध प्रीप्त लेखक श्री कृष्णानन्द शर्मा 
ध श(॥,ए9,8.) की यह कृति अत्यन्त उपयोगी हैं। मोटर डाइविंग 
से सम्बन्ध रखने वाली प्रत्येक वात को इतने अच्छे ढंग 
से समझाया गया हैं कि कठिन से कठिन बात भी आसानी से 
समम में आ जाती है। कुछ मुख्य २ विषय इस भ्कार हैं। 

गाढ़ी और दाइवर, इच्जन कन्‍्दोल, इच्प्जन स्टार्ट करने 
की विधि, गेयर चेडिजग, ते को का अयोग, इंजन के शुख्य २ 
पुरजे, पावर यूनिट, कूलिंग इस्तेशन, लुत्रीकेशन, इलैक्टीःल 
टाइसिग चांधना, इ्जन में होते बाली खराबियां और उनका 
ठीक करना एमर उसी रिपेयर, मोटर ऐक्ट आठि २। 

डपरोक्त के अतिरक्‍्त और भी वहुत से विषयों पर 
विस्तार पूर्वक प्रकाश डाला गया है । प्रत्येक्त मोदर डाइवर के 
पास इसका होना आवश्यक है। मुल्य ६) डाक व्यय अलग | 
& ५ 9 
इलेक्टिकूल इज्जिनियरिंगबुक 
प्रन्तीय तथा केन्द्रीय सरकारों द्वारा स्वीकृत इलेक्ट्रक 

वायरमैन और सुपर वाइजर सिलेबस के अनुसार 

बिजली के काम की पृणे जानकारी प्राप्त करने के लिए तथा 
इलैक्ट्किल सुपर बाइजर और वायरमैन की परीक्षाओं में 
सफलता प्राप्त करने के लिए यह सर्वों तम पुरत है । हर प्रकार थी 
बायरिंग, अस्ढर आ्राअंड, ओवरहेड, मोटर कार, पावर, फिलोरी 
सेन्ट व्यूब बायरिंग, ओर इल्ेक्ट्क मोटरज सेगनिटस 
सरकिट्स, ए-सी व डी सी मशीनें आरमेचर वाईंडिग आदि २ 
का पूरा व्यान लिझा गया है । विजली का काम सीखने बालों, 
करने वालों, और बिजली के ठेकेदारों अभिप्राय यह कि पिजरों 
से किसी भी प्र अर का सम्बन्ध रखने बाल्लों को इस पुस्तक 
से पूरा २ लाभ उठाना चाहिए। कागज और छपाई बढ़िया पृष्ठ 
धंख्या लगभग ८०० से ऊपर चित्र संख्या ३०० से ऊपर है ईस 
पर भी सबिरद पुस्तक का मूल्य केवल १२ 


